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La empresa COSBE SAC pertenece al sector agroindustrial, la cual inició sus 
operaciones en el año 2006, está dedicada a la comercialización y producción de 
productos andinos para el desayuno familiar. Ha venido teniendo un crecimiento 
sostenible a lo largo de este tiempo y ya cuenta con 14 productos. De los cuales 
el producto bandera es las 7 semillas es por ello su interés en seguir buscando 
mejoras para su proceso. Este crecimiento sostenible que presenta ha hecho que 
descuide muchos de sus procesos y actividades, lo cuales han afectado de 
manera negativa ya que no pueden cumplir con la demanda del mercado 
mayorista y minorista. 
La presente investigación tiene por objetivo  mostrar que la aplicación del estudio 
del trabajo incrementa la productividad en la elaboración del producto 7 semillas 
en la empresa COSBE SAC que está ubicada en el distrito de Ate por la zona de 
Huaycán. La investigación será de tipo aplicada, cuantitativa y tendrá un diseño 
cuasi experimental. Tendremos como nuestra población las órdenes de 
producción diarias en un periodo de 2 semanas. La información la recopilaremos 
usando nuestras dimensiones que son el estudio de métodos y la medición del 
trabajo. En el presente trabajo se decidió aplicar  para el área de selección solo la 
toma del tiempo estándar, para el área de envasado solo el uso del DOP y en el 
área de empacado  el uso del DOP, DAP y toma de tiempo estándar. 
Los resultados que obtendremos se medirán a través de la prueba de Wilcoxon 
donde demostraremos que al aplicar el estudio del trabajo incrementaremos la 
productividad. Es así que se obtuvo que la media de la productividad vario de 0.33 
a 0.73, nuestra eficacia media paso de 0.41 a 0.81 y nuestra eficiencia media de 
0.79 a 0.89 aplicando el estudio de métodos. Por ende se concluye que la 
aplicación de la variable independiente mejora a la variable dependiente en el 
estudio realizado, aplicado a la elaboración del producto 7 semillas en la empresa 
COSBE SAC. 
Palabras claves: estudio de métodos, medición del trabajo, productividad, 






The company COSBE SAC belongs to the agro industrial sector, which started 
operations in 2006, is dedicated to the commercialization and production of 
Andean products for family breakfast. It has been having a sustainable growth 
throughout this time and already has 14 products. Of which the flagship product is 
the 7 seeds, this is why they are interested in continuing to seek improvements for 
their process. This sustainable growth has made it neglect many of its processes 
and activities, which have affected negatively since they cannot meet the demand 
of the wholesale and retail market. 
 
The objective of this investigation is to show that the application of the study of the 
work increases the productivity in the elaboration of the product 7 seeds in the 
company COSBE SAC that is located in the district of Ate by the zone of Huaycán. 
The research will be applied, quantitative and will have a quasi-experimental 
design. We will have as our population the daily production orders in a period of 2 
weeks. We will collect the information using our dimensions, which are the study of 
methods and the measurement of work. In the present work it was decided to 
apply for the selection area only the standard time taking, for the packing area only 
the use of the PDO and in the packing area the use of the DOP, DAP and 
standard time recording. 
 
The results that we will obtain will be measured through the Wilcoxon test where 
we will demonstrate that when applying the study of the work we will increase the 
productivity. Thus, it was found that the average productivity varied from 0.33 to 
0.73, our efficiency went from 0.41 to 0.81 and our efficiency from 0.79 to 0.89 
applying the method study. Therefore, it is concluded that the application of the 
independent variable improves the dependent variable in the study made 7 seeds 
in the company COSBE SAC applied to the production of the product. 
 








1.1. Realidad Problemática 
La búsqueda de nuevas alternativas hacia lo natural ha hecho que muchas 
empresas internacionales se preocupen por tener productos que le 
garanticen una calidad orgánica en todo su proceso antes de consumirlo, 
desde la siembra hasta el valor agregado que se le incorpore en su 
industrialización. 
Es por ello que muchas industrias a nivel mundial buscan ser más 
competitivas y estar de acuerdo a las exigencias del mercado actual, por 
ello siempre  está renovando constantemente sus métodos y/o procesos de 
trabajo para incrementar su productividad y ser más eficaces y eficientes 
en todo el desarrollo de su manufactura. 
Año tras año se ha ido buscando nuevas técnicas de procesos para lograr 
el máximo desarrollo de las plantas industriales, reduciendo tiempos de 
producción, analizando los procesos y métodos de trabajo que se realiza 
en la elaboración de un producto, desde el abastecimiento hasta la 
obtención del producto final con el único fin de elevar la productividad. 
 
Por eso Ramos (2006) en su artículo de Procesos de Producción nos indica 
que uno de los eternos desafíos de la industria radica en reducir al máximo 
el tiempo empleado en los diversos procesos de producción de modo que 
la relación coste-producción sea enfocada hacia el producto final y que la 
estandarización de los métodos de trabajo en la producción industrial nos 
ayudan a incrementar nuestra productividad. 
 
El constante aumento de la productividad en los países industriales define 
su margen de crecimiento y por ende su desarrollo, es por eso que gracias 
al impulso de este se puede obtener un éxito económico sostenible en el 
tiempo. 
La OIT (2012) nos manifiesta también que la productividad y la 
competitividad son elementos esenciales del desarrollo de las empresas 
privadas en todos los países y que el desarrollo empresarial productivo se 
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traduce en la creación de nuevos empleos, lo cual es a su vez una de las 
contribuciones principales y más concretas a los esfuerzos nacionales de 
reducción de la pobreza. 
 
A nivel nacional las empresas buscan seguir desarrollando e innovando sus 
procesos de producción a través de  alianzas comerciales, con 
PROMPERU, ADEX, etc. buscando la estandarización de sus actividades 
realizando la adquisición de nuevos equipos y tecnologías, esto les permite 
seguir creciendo en el mercado industrial, además de aprovechar un 
mercado potencial como el procesamiento de granos andinos para su 
comercialización. 
 
Por ello hay que tomar en cuenta lo que menciona el director del MINAGRI 
el 30 de junio del 2017 en el Día Nacional de los Granos Andinos ya que 
nos manifiesta que el consumo de granos andinos se ha extendido a lo 
largo de 35 países, donde sus potenciales compradores reconocen el alto 
valor nutritivo que tienen. Por otro lado también nos comenta que 
actualmente contamos con más de 100 mil pequeños productores, siendo 
nuestra sierra el principal centro de abasto para su comercialización. 
También menciona que en el 2016 nuestra producción fue de 86.5 mil 
toneladas en todas las variedades de granos andinos, de las cuales 46 mil 
toneladas fueron exportadas a más de 50 países siendo nuestros 
principales compradores EEUU y Canadá, lo que hizo que nuestras 
exportaciones ascendieran en el 2016 a 110 millones de dólares. 
Asimismo manifestó que las metas en el sector Agricultura en los próximos 
5 años es aumentar el consumo de granos en nuestra población peruana, 
siendo nuestro mercado interno muy potencial ya que el consumo per 
cápita está en 1.8 kg pudiendo duplicarse en los años posteriores (Minagri, 
2017). 
Es por eso la importancia de seguir buscando las mejoras en cada uno de 
los procesos que tienen las empresas, para lograr satisfacer esta demanda 




El INEI nos menciona que nuestra producción nacional a setiembre del 
2017 creció 3,18%, esto debido a los sectores de minería e hidrocarburos, 
construcción, telecomunicaciones, comercio y agropecuario. El cual se ve 
sustentado frente al crecimiento de las exportaciones en un 17,7% de 
productos tradicionales y no tradicionales, por otro lado también creció la 
demanda interna. Nuestra producción nacional durante los últimos 12 
meses ha crecido un 2,55%. En el sector Agro los granos andinos como 
trigo, quinua, maíz, kiwicha, cebada han aumentado su producción en un 
















Fuente: INEI setiembre 2017 
Según lo citado por Céspedes (2016) podemos observar que el crecimiento 
que va desarrollando el país permite a las empresas nacionales seguir 
mejorando y optimizando sus procesos, es por ello la necesidad que tienen 
de hacer un adecuado estudio del trabajo para que puedan evaluar donde 
tienen que realizar las mejoras y con ello obtener mayores rentabilidades 
en sus compañías siendo más eficientes en el desarrollo de sus procesos y 
sobre todo lograr la rentabilidad deseada. (p. 9-36) 
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Empresas en nuestro país como Procesadora Andina del Perú en una 
alianza con el departamento de la Libertad y la asistencia técnica de Sierra 
Exportadora ha puesto una planta procesadora de granos andinos para su 
industrialización, que tiene una capacidad de 600 toneladas al mes. Con 
ello se busca incrementar la productividad en la exportación de granos 
procesados a nivel internacional. Donde Sierra Exportadora brindará todo 
el soporte técnico para el desarrollo del mismo conjuntamente con la 
empresa PROANPE, desarrollando métodos de trabajo adecuado y sobre 
todo generando mayor empleo (Gestión, 2015). 
Así mismo Panda Foods Company inaugura la más moderna planta 
procesadora de granos andinos, en la ciudad de Lima por el distrito de Ate, 
ya que este sector industrial viene creciendo de manera acelerada en los 
últimos años y ha tenido un éxito contundente en las exportaciones 
peruanas, generando una productividad sostenible en el tiempo. Dicha 
planta tiene una capacidad de producción de 1000 a 1200 toneladas 
mensuales, más de 30 toneladas por día, y consiste en una línea de 
procesamiento automatizada. Con toda esta adquisición la empresa busca 
seguir mejorando sus métodos de trabajo y asegurar su productividad. 
También a este crecimiento nacional se suma el Gobierno Regional de 
Huancavelica con el apoyo de la Dirección Regional Agraria, ya que han 
implementado una planta de procesamiento de cereales y granos andinos 
más grande de la región. Dicha planta cuenta con 16 modernas máquinas 
de última tecnología, lo que representa una inversión de S/. 415, 201,064. 
Se pretende obtener una producción de 32 a 35 toneladas mensuales, 
teniendo una capacidad de producción de 200 a 500 kilogramos por hora, 
lo que beneficiará a 696 familias (Agrariape, 2017) 
COSBE SAC, es una empresa dedicada a la comercialización y producción 
de productos andinos para el desayuno familiar. Con la misión de brindarle 
a nuestra comunidad productos 100%naturales y con un alto valor nutritivo, 
se comenzó con el único fin de hacer que nuestra sociedad valore 
alimentos que formaban parte de la dieta desde hace muchos años atrás y 
que se han estado dejando de consumir.  
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Esta empresa fue constituida en el año 2006 cuando un par de jóvenes 
empresarios se dieron la tarea de formar una compañía que fuera capaz de 
brindar alimentos naturales a base de granos andinos. 
Al  inicio solo se producía maíz partido y soya molida, luego se empezó a 
combinar los granos de trigo, cebada, quinua, habas, alverja, kiwicha, soja, 
maíz y salió nuestro producto estrella hasta el día de hoy que es conocida 
como las 7semillas de la marca “La Nuestra”, posteriormente la Quinukids 
que es la combinación de quinua, kiwicha y trigo. 
Hoy en día la marca ha venido creciendo y ya contamos con más de 14 
productos que se procesan en nuestra propia planta ubicada en el distrito 
de Ate por la zona de Huaycán y viene desarrollando nuevos productos del 
mismo rubro. 
Este crecimiento que viene teniendo la empresa ha hecho que descuide 
muchos de sus procesos, ya que al iniciar sus actividades comenzó en una 
planta propia acondicionada que ya no cuenta con los espacios para el 
almacenamiento, lo que dificulta el trabajo del operario al momento de 
desplazarse para coger la materia prima.  
También no se realiza seguimiento a los procesos en las líneas de 
producción y esto dificulta el cumplimiento de proyectados de venta que la 
empresa tiene. 
No cuentan con diagramas de proceso en sus diversas áreas, no hay una 
información y capacitación constante a los colaboradores por falta de 
tiempo. 
Para poder conocer más la realidad problemática en la empresa COSBE 
SAC., se efectuó un cuestionario (Ver Tabla N°1) sobre las dificultades más 
comunes que presenta el trabajador al momento de realizar la producción 














Fuente: Elaboración propia 
La tabla nos muestra los datos obtenidos por los operarios de acuerdo a los 
problemas mencionados en una escala del 1al 10, lo que usaremos para 
calcular nuestra frecuencia porcentual. 














Observando la tabla de frecuencias a través de los datos procesados por 
medio del análisis de Pareto, podemos afirmar que la baja de productividad 
en la empresa COSBE SAC se debe a las causas en la Tabla N° 2, de un 
total de 21 causas, representan un acumulado de 79.09%. 












Fuente: Elaboración propia 
En la figura 1, se muestra de manera gráfica el análisis de Pareto, a partir 
de la información de la Tabla N° 2, con las cuales ya podemos identificar en 
forma dinámica las causas que generan la baja productividad en la 
empresa COSBE SAC y con ello hacer uso de las herramientas y técnicas 
para la solución del mismo. 
De forma más detallada para identificar el origen de las causas, aquí se 
muestra el diagrama de Ishikawa de acuerdo a cada campo. 
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Fuente: Elaboración propia 
Entonces podemos identificar que las operaciones que se ejecutan en cada 
uno de los campos no se están desarrollando de manera ordenada ni bajo 
un esquema que les permita tener el control de cada una de las partes, es 
por ello que a través del estudio del trabajo se pretende reducir estos 
impactos de manera que se logre optimizar y mejorar cada uno de los 
procesos que conlleva la producción de los productos elaborados por la 
empresa COSBE SAC, manteniendo siempre la mejora continua e 
incrementando su productividad 
 
1.2. Trabajos Previos 
ALZATE, Nathalia y SÁNCHEZ, Julián E. Estudio de Métodos y Tiempos de 
la Línea de producción de calzado tipo “clásico dama” en la empresa de 
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calzado Caprichosa para definir un nuevo método de producción y 
determinar el tiempo estándar de fabricación. Tesis (Grado para obtener el 
título de Ingeniero Industrial). Pereira, Colombia: Universidad Politécnica de 
Pereira, Facultad de Ingeniería Industrial, 2013. 79pp. 
El estudio se plantea en una micro empresa con más de 50 años de 
tradición en la fabricación de sus calzados clásicos para dama, que 
presenta dificultades en todo el desarrollo de su proceso productivo, lo que 
le genera baja eficiencia y productividad.  
Para ello consideraron primero realizar un mapeo de sus procesos, 
observando de forma directa el proceso de fabricación, desde que el 
operario realiza todas las tareas. Estas son analizadas a través del estudio 
de métodos que plantean  en las cuales se observará en forma detallada 
cada paso del operario, el recorrido que realiza y también la  toma de 
tiempos que se requieren para ejecutar dichas operaciones.  
Una vez realizado todo este análisis de estudio de tiempos y métodos ellos 
plantearon la mejora y lo mostraron a través de una simulación en 
Promodel, logrando con ello reducir el tiempo en el proceso de alistamiento 
de suelas y plantillas (de 10,6 s a 6,7 s), en donde se recomienda ubicar 
zona de trabajo cerca de la troqueladora y ubicar un soporte de 20 cm de 
distancia a 10 cm, también del alistamiento contrafuerte (de 7,1s a 5,4 s) , 
lo cual permitió realizar un balance de línea adecuado liberando cargas de 
trabajo en otras partes del proceso y con esto se mejoró en un 87 % la 
eficiencia en la planta. 
ALOMOTO Guanoluisa, Nelson. Estudio de tiempos y movimientos del 
proceso productivo para el diseño de un plan de producción en la sección 
hornos rotativos de la empresa Industria Metálica COTOPAXI. Tesis (Grado 
para obtener el título de Ingeniero Industrial).  Latacunga, Ecuador: 
Universidad Técnica de  Cotopaxi, Unidad Académica de Ciencias de la 
Ingeniería y Aplicadas, Carrera de Ingeniería Industrial,  2014. 135pp. 
El investigador orienta  su trabajo en el desarrollo de una propuesta de 
mejora dentro de las tareas del operario y determinar los tiempos muertos, 
en la parte técnica del proceso de fabricación de los hornos rotativos. Para 
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identificar las fatigas, demoras personales y retrasos inevitables que se dan 
dentro del proceso. 
Aquí desarrollo un estudio de tiempos y movimientos en el proceso de 
fabricación, verificando el tiempo de desarrollo, analizando las actividades 
del operario y de las máquinas en el proceso, también se desarrolló los 
diagramas de proceso y análisis de  proceso en la construcción de la 
máquina.  
Logrando al término del estudio elevar su eficiencia en la línea de 
producción de un 51.54 % a un  77,31%, es decir mejoró en un 22.77% y 
se logró reducir el tiempo total de producción en 1,07 horas siendo el 
tiempo antes de la mejora 35.89 horas  y el tiempo posterior de 34,82 
horas, es decir se mejoró el proceso de producción en un 2,97%. 
Después del estudio realizado, los métodos de trabajo propuestos  han 
mejorado la productividad de la empresa COTOPAXI. 
LÓPEZ Salazar, Edwin. Análisis y Propuesta de mejoramiento de la 
producción en la empresa VITEFAMA. Tesis (Grado para obtener el título 
de Ingeniero Industrial). Cuenca, Ecuador: Universidad Politécnica 
Salesiana Sede Cuenca, Carrera Ingeniería Industrial, 2013. 115 pp. 
La presente Tesis expone la problemática sobre los inadecuados procesos 
de producción en la fabricación de mesas y sillas, ya que usan de forma 
inadecuada sus recursos y esto afecta su productividad generando tiempos 
improductivos y muertos. 
El investigador propone efectuar la realización de diagramas de 
operaciones y flujo de procesos para poder identificar la situación actual y 
el trabajo que realiza cada operario, también efectuar un estudio de 
tiempos para determinar el tiempo estándar por producto y proceso. 
Luego de la aplicación de las mejoras la producción en la empresa tuvo 
mejoras significativas ya que se estandarizó sus procesos y ello se vio 
reflejado en el incremento de la producción, ventas y utilidad que dejo por 
producto producido. 
Por ende la utilidad para la empresa subió en un 2% en la fabricación de 
mesas y en un 4% en la fabricación de sillas. 
 
 32 
JIJÓN Bautista, Klever. Estudio de Tiempos y Movimientos para 
mejoramiento de los procesos de producción de la empresa CALZADO 
GABRIEL. Tesis (Grado para optar el título de Ingeniero Industrial en 
Procesos de Automatización). Ambato, Ecuador: Universidad Técnica de 
Ambato, Facultad de Ingeniería en Sistemas Electrónica e Industrial, 
Carrera de Ingeniería Industrial en Procesos de Automatización,  2013. 
224pp.  
El estudio está enfocado en la zona de producción, en los cuales se 
evidencia una no adecuada distribución de los equipos, demasiadas 
distancias de recorrido entre un proceso y otro, un no control de sus 
procesos por medio de guías de ayuda, diagramas de proceso, etc. Lo que 
produce que su línea de producción no sea óptima y rentable para la 
empresa. 
Para ello el investigador considera  realizar un estudio a través de los 
diferentes diagramas de proceso, flujos de proceso y diagramas de 
recorrido, ello le permitirá obtener la información necesaria detallada por 
cada paso del operario, el recorrido que realiza y también la  toma de 
tiempos que se requieren para ejecutar dichas operaciones.  
Hecho el análisis de estudio el investigador pudo eliminar 42 transportes 
innecesarios de traslado de material, también 3 almacenamientos  y 14 
esperas, dentro del proceso. 
El tiempo estándar de producción por obrero se logró reducir en un 
13.43%, es decir antes se empleaba 3008.98 min y ahora se emplea 
2607.58 min, por ende se redujo 401.40 min en el proceso. 
Dentro de toda la planta de producción se logró reducir el tiempo estándar 
de 863.23 min a 766.31 min, esto nos hizo reducir los minutos 
improductivos en 96.92 min. Lo que incremento la capacidad de producción 
en un 12.65% gracias al estudio realizado. 
PEDRO Aburto, Marina. Estudio de Tiempos y Movimientos en estaciones 
de transferencia de Residuos Sólidos. Tesis (Grado para obtener el título 
de Ingeniero Industrial). México: Universidad Nacional Autónoma de 
México, Facultad de Ingeniería División Mecánica e Industrial, 2015. 130pp. 
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El autor nos relata que dentro del Distrito Federal que se hizo el estudio los 
residuos han aumentado en 76 ton/día, ello ha hecho que los servicios de 
recolección, infraestructura y sitios de disposición final comiencen a ser 
insuficientes. Frente a esta problemática se realiza este estudio para 
analizar y detectar las deficiencias en el sistema de recolección.  
Es por ello que se decide realizar un mejoramiento de sus procesos, para 
ser más eficientes aplicando el estudio de tiempos y movimientos en la 
estación de transferencia de Coyoacán.  
Se aplicaron herramientas de diagrama de procesos, diagramas de 
recorrido y bimanual, tomas de tiempo estándar para disminuir los procesos 
de descarga de residuos dentro de la estación. 
Luego del estudio aplicado se logró reducir el tiempo de descarga de 
residuos inorgánicos de 10:43 min a 8:51 min haciendo que todos los 
vehículos realicen su descarga con un ritmo de 100%. Para ello se capacitó 
al personal indicándole el proceso propuesto. 
La descarga manual al quitar el seguro por el operario se logró reducir de 
12 segundos a 9.21 segundos. 
Este estudio a parte de mejorar los procesos dentro de la estación 
estudiada, sirvió para identificar los tipos de vehículos con los que se debe 
contar de acuerdo a su función de proceso de descarga que tienen, ya que 
ello facilita también una operación óptima de las estaciones de 
transferencia. 
ARANA Ramírez, Luis. Mejora de productividad en el área de producción 
de carteras en una empresa de accesorios de vestir y artículos de viaje. 
Tesis (Grado para optar el título de Ingeniero Industrial).  Lima, Perú: 
Universidad San Martín de Porres,  Facultad de Ingeniería y Arquitectura,  
2014. 266pp. 
La presente tesis expone la problemática de la empresa CREPIER, 
compañía dedicada a la confección de carteras, billeteras la cual busca 
mejor sus procesos productivos con la finalidad de ser más competitiva en 
el mercado y ofrecer mejores productos.  
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Dentro del estudio se pudo detectar una inadecuada supervisión de 
calidad, falta de estandarización de métodos de trabajo, ineficientes 
indicadores de eficacia, falta de control de calidad, etc. 
Para lo cual se propuso un análisis de tiempos, diagramas de flujos, el uso 
de herramientas de mejora continua y la medición de la productividad en 
todo el proceso. 
Luego de la aplicación del estudio de tiempos hubo una disminución 
significativa en el tiempo del proceso de fabricación del producto patrón con 
una mejora de un 16%. La productividad de la empresa subió en un 1.01 % 
e incremento su efectividad en sus procesos en un 31%. 
Las herramientas de mejora continua aplicadas generaron un ahorro de 
más de 3 mil soles mensuales, lo que generó mayor ingreso a la empresa. 
Con esto se logró la satisfacción en sus clientes y se elevaron las ventas. 
REAÑO Villalobos, Raúl. Propuesta de mejora de la productividad en el 
proceso de pilado de arroz en el Molino Latino S.A.C. Tesis (Grado para 
optar el título de Ingeniero Industrial).  Chiclayo, Perú: Universidad Católica 
Santo Toribio de Mogrovejo, Facultad de Ingeniería, 2015. 131pp. 
La presente investigación muestra las dificultades que tienen en el sistema 
de proceso, lo que hace que su eficiencia en su etapa de producción baje 
considerablemente, esto es generado por los cuellos de botella en el 
proceso de secado, la cual se realiza de forma artesanal. Ello genera 
malestar en sus clientes ya que no logran cumplir con los pedidos en el 
tiempo acordado.  
Es por eso que el investigador propone realizar un estudio de tiempos y 
movimientos sobre la producción, la cual está ligada a la materia prima y 
mano de obra.  También buscar la eficiencia en las líneas de producción 
realizando un mapeo de procesos, estudio de métodos, aplicación de las 
5S  y un diagrama de recorrido para incrementar la eficiencia en las áreas 
de trabajo.  
Una vez ejecutado todo este estudio se logró obtener un incremento de la 
productividad en un 59.95%, es decir aumentó de S/. 17,53 kg/h a S/. 28,04 
kg/h, obteniendo una capacidad de producción para los 5 años siguientes, 
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generando una eficiencia del 96.15%. Con la implementación de las 5S 
logro un ahorro para la empresa de S/. 225  al día. 
 
OBLITAS Cruz, Amold.  Mejora de Métodos de Trabajo y Estandarización 
de tiempos en el proceso de mantenimiento preventivo de la empresa 
WASHINGTON AUTOMOTRIZ E.I.R.L Cajamarca para aumentar el nivel 
de Productividad. Tesis (Grado para optar el título de Ingeniero Industrial). 
Cajamarca,  Perú: Universidad Privada del Norte, Facultad de Ingeniería, 
Carrera de Ingeniería Industrial, 2016. 103pp. 
El estudio se realiza en este concesionario de la marca de autos KIA, la 
cual se dedica a la venta de autos, repuestos originales y a dar un servicio 
de post venta que son los mantenimientos a los vehículos. 
La dificultad que presenta este concesionaria es en la post venta que 
realiza ya que no hay un orden, no hay un proceso a seguir y sobre todo no 
está delimitado los tiempos en la ejecución de cada trabajo que se realiza, 
esto perjudica de forma negativa ya que hay retrasos en las entregas lo 
que genera incomodidad en los clientes. 
Es por eso que el investigador propuso realizar un estudio de métodos de 
trabajo para los procesos usando herramientas para optimizar los recursos 
de la empresa, también aplicó las 5S. Al inicio ejecuto encuestas al 
personal, luego realizó los diagramas y tomó los tiempos por cada proceso 
para definirlos. 
Luego de la aplicación, mejora de métodos y estandarización de tiempos se 
redujo el tiempo de servicios de mantenimiento preventivo por 10000 km en 
un 26.12% y en 40000 km en un 29.67%. Lo que generó un incremento de 
su productividad en un 35.29% en mantenimientos de 10000 km y 45.45% 
en mantenimientos de 40000 km. 
Con  relación a la propuesta implementada sobre mejora de métodos de 
trabajo y estandarización de tiempos en el proceso de mantenimiento 
preventivo resultó viable ya que se obtuvo un TIR de 41.2%  y un VAN de 




ULCO Arias, Claudia. Aplicación de Ingeniería de Métodos en el proceso 
productivo de cajas de calzado para mejorar la productividad de mano de 
obra de la empresa INDUSTRIAS ART PRINT. Tesis (Grado para optar el 
título de Ingeniero Industrial.) Trujillo, Perú: Universidad César Vallejo, 
Facultad de Ingeniería, Escuela Profesional de Ingeniería Industrial,  2015. 
172pp. 
El académico orienta su investigación en la fabricación de cajas para 
zapatos de tipo BAUL, ya que es la que tiene mayor demanda en el 
mercado. Dentro del proceso se identificó actividades que no agregan valor 
a todo el proceso productivo. Entonces este estudio busca la aplicación de 
herramientas que le permitan incrementar su fabricación sobre dichas 
cajas. 
Por ende en el trabajo se aplica primeramente el estudio de métodos en los 
cuales podemos identificar los procesos (operación, transporte, 
almacenamiento, inspección y espera), luego un diagrama de recorrido, la 
toma de tiempo por proceso, redistribución de planta, etc.,  esto nos 
mostrará el trabajo que realiza el operario de manera detallada para su 
evaluación. La estandarización de sus procesos, tiempos mejoraron 
significativamente su  productividad y competitividad. 
Luego de la aplicación del estudio de tiempos se pudo reducir el tiempo 
estándar de 407.51 minutos/millar a 377.95 minutos/millar, es decir se 
disminuyó la producción por millar en 29.56 minutos y se incrementó la 
productividad por hora de 156 a 193 cajas por hora.  
El estudio de métodos permitió identificar que solo el 6% de actividades 
eran improductivas. Todo el estudio realizado generó un incremento de la 
productividad de 23.7%. 
TORRES Acuña, María. Reingeniería de los procesos de producción 
artesanal de una pequeña empresa cervecera a fin de maximizar su 
productividad.  Tesis (Grado para optar el título de Ingeniero Industrial). 
Lima, Perú: Pontificia Universidad Católica del Perú, Facultad de Ciencia e 
Ingeniería, 2014. 116pp. 
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La presente tesis expone la problemática ocasionada por la rotura de stock,  
baja productividad en los procesos y pérdidas monetarias por la fabricación 
de  botellas defectuosas. 
Es por ello que el investigador propone aplicar métodos de trabajo, como el 
desarrollo de flujos de procesos, toma te tiempos para su estandarización, 
diagrama de recorridos para identificar las posibles obstrucciones en el 
proceso y la búsqueda de eficiencia para incrementar su productividad. 
El desarrollo de todos estos procesos ha ayudado a determinar las 
demandas futuras y así evitar roturas de stock. El análisis de estos 
procesos ha determinado la existencia de equipos defectuosos, los cuales 
han ayudado a generar una política de mantenimiento preventivo.  
La productividad ha aumentado porque se ha reducido los defectos y los 
ciclos de proceso de 23.8 min a 17.4 min. 
 
1.3. Teorías Relacionadas al Tema 
1.3.1. Estudio del Trabajo 















Fuente: Introducción Estudio del Trabajo (1996) 
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“Es la aplicación de ciertas técnicas como el estudio de métodos y la 
medición del trabajo, las cuales se usan para examinar la tarea del 
operario y con ello determinar factores que influyen en la parte 
económica y la eficiencia de la planta, para buscar mejoras”. 
(Janania, 2008, p.5) 
Asimismo la Oficina Internacional del Trabajo (1996, p.9) Nos 
menciona que “Es un examen sistémico de los métodos de estudio y 
medición que nos ayudarán a evaluar las actividades con el fin de 
buscar una mejora eficaz de los recursos empleados y establecer 
nuevas formas para realizar un proceso o tarea” 
 
Procedimiento para Estudio del Trabajo 
Kanawaty (1995) nos menciona que: “Es importante realizar ocho 
etapas para efectuar un buen estudio del trabajo. 
 Seleccionar o definir el trabajo que se quiere realizar. 
 Registrar  los datos más importantes de una tarea o proceso 
para luego analizarlos. 
 Examinar cada suceso de la actividad para determinar el lugar, 
el orden, los recursos empleados y operario que lo realiza. 
 Establecer el método más ideal de acuerdo al trabajo realizado 
considerando lo analizado anteriormente. 
 Evaluar los resultados obtenidos después de la aplicación del 
método, comparando la cantidad de trabajo y estableciendo un 
tiempo tipo. 
 Definir el nuevo método y tiempo a emplearse en el proceso o 
tarea. 
 Implantar en nuevo método conjuntamente con los trabajadores 
e interesados. 
 Controlar la aplicación del método implantado y hacerle 
seguimiento. 
Nos dice también que las etapas 1,2 y 3 son inevitables ya que 
ahí se efectúa la medición del trabajo; la 4 forma parte del estudio 
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de métodos, mientras que la 5 exige la medición del mismo”. 
(p.21) 
1.3.1.1. Estudio de Métodos 
“El estudio de métodos analiza los procesos, estudia la secuencia 
de los movimientos empleados y operaciones ejecutadas en la 
realización de una tarea, con el único fin de optimizarlo, 
aprovechar mejor los recursos y con ello mejorar la productividad” 
(Gonzales, 2009, p.221) 
También Oficina Internacional del Trabajo (1996, p.19) señala 
que: “El estudio de métodos se relaciona con la reducción del 
contenido de trabajo de una tarea u operación”  
Entonces podemos entender que el estudio de métodos es 
interrelacionar adecuadamente los recursos económicos, 
materiales y humanos de una empresa para lograr aumentar su 
productividad, buscando las mejores alternativas de solución y 
con ello modificar las tareas originales por otros lineamientos 
nuevos, que simplificarán el trabajo. 
 
Kanawaty (1995) nos menciona que: “El estudio de métodos 
persigue los siguientes propósitos: 
1. Mejorar los procesos y procedimientos. 
2. Mejorar la disposición y diseño del lugar de trabajo. 
3. Reducir  la fatiga y esfuerzo humano innecesario. 
4. Optimizar el uso de recursos (mano de obra, maquinaria y 
materiales). 
5. Elevar la seguridad. 
6. Generar condiciones ideales e trabajo. 
7. Hacer más dinámico, fácil y seguro el trabajo que se realiza”. 
(p.78) 
 
Con relación a estos propósitos Salazar (2012), indica que es: 
“[…] todos ellos ayudarán a incrementar la productividad con los 
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mismos o menos recursos posibles, de manera que su desarrollo 
busca la integración de materiales, mano de obra y maquinaria.” 
En consecuencia el autor manifiesta que su objetivo o propósito 
mayor en la realización del estudio de métodos es lograr la mayor 
productividad en la empresa con los menores recursos posibles. 
 
a) Registro de Actividades 
Criollo (2004) nos menciona que para efectuar el registro de estas 
actividades con respecto a este método tenemos que seguir los 
siguientes pasos: 
1. “Seleccionar el trabajo que debe mejorarse: como no se 
puede mejorar todos los aspectos a la vez el autor recomienda 
separarlo desde un punto de vista humano (enfocado en los 
riesgos laborales), punto de vista económico (enfocado a 
trabajos con un alto porcentaje de costo del producto terminado 
y a trabajos repetitivos que sean de larga duración), y punto de 
vista funcional del trabajo (aquellos que retrasen la producción 
y los que son clave para la ejecución de otro).” (p.36) 
2. “Registrar detalles de trabajo: este debe efectuarse de 
manera minuciosa ya que de ello dependerá su correcto 
análisis, para realizar esta actividad se puede emplear el DOP, 
DAP, Diagrama bimanual y Hombre-máquina.”(p.36) 
3. “Analizar detalles de trabajo: para realizar esta actividad el 
autor indica que se debe efectuar preguntas (¿Por qué existe 
cada detalle?, ¿Para qué sirve cada uno de ellos?, ¿Dónde 
debe hacerse el detalle? - es decir el lugar, ¿Cuándo debe 
ejecutarse el detalle? – tiempo es el adecuado, ¿Quién de be 
hacer el detalle? – persona indicada ¿Cómo se ejecuta el 
detalle? – mejor forma de hacerlo. Al momento de responder 
estas preguntas deben ser de forma analítica”. (p.37-38) 
4. “Desarrollar un nuevo método para hacer el trabajo: para 
efectuar este desarrollo es necesario considerar las palabras 
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eliminar, cambiar, cambiar-reorganizar y simplificar las tareas 
observadas generando las alternativas de cambio”. (p.38) 
5. “Adiestrar a los operadores en el nuevo método de trabajo: 
antes de darlo a conocer se recomienda realizar una 
evaluación final de la idea y recordar que los trabajadores que 
ayudarán a que esto se concrete tienen que sentirse muy 
cómodos y si no fuese así habrá que cambiar de estrategia”. 
(p.39) 
6. “Aplicar el nuevo método de trabajo: una vez contemplado el 
buen desarrollo de cada suceso se aplica el cambio”. (p.39) 
 
b) Diagrama de procesos 
“Es una herramienta que representa los pasos que se efectúan en 
un proceso y son de forma gráfica mediante símbolos, nos ayudan 
a poder realizar un análisis de las tareas mostrando las 
ineficiencias las cuales se clasifican en 6 categorías” 
(Aguirregoitia, 2011, p.10) 
 
Entonces un diagrama de procesos nos ayuda a registrar y 
obtener los datos de una manera más organizada con relación al 
estudio de un determinado trabajo, los cuales los podemos 
representar mediante símbolos para identificar la tarea que se 
está realizando en el proceso de elaboración de un producto. 
 
Kanawaty (1995, p.84), las define de la siguiente manera.  






Indica principales fases del proceso, 
método o procedimiento cuando se 






Sirve para identificar si se realizó bien o 









Nos muestra el avance o traslado del 







Indica la demora o pausa que retarda el 








Nos muestra cuando un determinado 







Sirve para identificar cuando varias 
actividades son realizadas 
simultáneamente por el mismo operario. 
 
Fuente: Elaboración propia 











Fuente: Organización Internacional Trabajo (1996) 
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1. Diagrama de operaciones del proceso 
Janania (2008, p.41) nos menciona que: “Es un proceso que se 
representa en forma gráfica la elaboración de un producto o 
servicio, evidenciando en ella las operaciones, verificaciones y 
materiales empleados, pero no toma en cuenta quien lo ejecuta ni 
donde se lleva a cabo, solo emplea los símbolos de operación, 
inspección y actividad combinada”.  
Por consiguiente la aplicación de un DOP nos ayudará a 
planificar, distribuir y tomar decisiones con respecto a un nuevo 
procedimiento. 















Fuente: Elaboración propia 
2. Diagrama de análisis del proceso 
Janania (2008, p.25) nos describe que: “Es una representación 
gráfica detallada de trabajo de lo que se está realizando, ya 
sea para la evaluación de un producto, persona y/o equipo, 
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aquí se emplean todos los símbolos para su realización. Este 
diagrama nos mostrará el manipuleo del material y pausas en 
el proceso”.  
















Fuente: Elaboración propia 
Entonces un DAP nos muestra todas secuencias que 
encontraremos durante un proceso, además de información 
necesaria para su análisis respectivo como tiempo y distancia 
recorrida. 
 
3. Diagrama hombre-máquina 
Janania (2008, p.69) nos dice que: “Es una representación 
gráfica de las operaciones entre hombres y máquinas, donde 
nos muestra el tiempo usado por cada uno, con ello podemos 
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determinar la eficiencia de ambos en forma individual. Se 
efectúa en una sola estación a la vez”.  
Por consiguiente un Diagrama H-M nos facilitará registrar los 
tiempos de las actividades realizadas del operario y la máquina 
a través de una escala total y parcial. 
 
4. Diagrama de recorrido 
Janania (2008, p.38) nos menciona que: “Es un esquema de 
distribución de la planta en un plano a escala, la cual nos 
muestra todo el trabajo que se realiza en el diagrama de 
análisis de procesos, se enlaza mediante líneas de colores. 
Este diagrama nos permite realizar el seguimiento de las 
actividades del operario y la secuencia de transformación que 
tiene un producto desde que entra como materia prima y sale 
como producto terminado”.  
Entonces podemos identificar por medio de este diagrama los 
recorridos excesivos por parte del operario, los retrocesos y la 
congestión en determinados puntos por la mala distribución de 
la planta, lo cual nos permite identificar las mejoras 










Fuente: Elaboración propia 
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1.3.1.2. Medición del Trabajo 
Criollo (2004, p.177) señala que: “La medición del trabajo se 
relaciona con la investigación de cualquier tiempo improductivo 
asociado con esta, y con la consecuente determinación de 
normas de tiempo para ejecutar la operación de una manera 
mejorada” 
El autor también manifiesta que sus objetivos son incrementar la 
eficiencia en el trabajo y facilitar estándares de tiempo para 
facilitar la información a otros departamentos de la empresa y así 
reducir costos. 
a) Tiempo Estándar y  tiempo con Cronómetro 
“El estudio del Tiempo es una técnica que me permite medir con 
exactitud un limitado de observaciones y llevar una tarea a cabo 
en un tiempo preestablecido de acuerdo a la norma dada. 
Se dan cuando: 
 Va a ejecutarse una  nueva tarea u operación. 
 Hay inconvenientes sobre un determinado tiempo que necesita 
una operación. 
 Existen retrasos en una operación que depende de otra para 
evaluar su demora. 
 Se desea fijar tiempos para generar incentivos a los operarios. 
 Se evidencia tiempos muertos por bajo o excesivos tiempos en 
la línea de producción”.(Criollo, 2004, p.185) 
 
Además Janania (2008), nos dice que: “Para poder efectuar este 
estudio de tiempo debemos seguir estos 5 pasos, para poder 
estudiarlas individualmente y obtener buenos resultados: 
 Preparación: Selecciona trabajador y operación, analizar el 
método a usar. 
 Ejecución: Registrar información, desintegrar la tarea, 
cronometrar y calcular el tiempo observado. 
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 Valoración: Ritmo operario promedio, técnicas de valoración y 
cálculo tiempo base. 
 Suplementos: Análisis de demoras, fatiga y ver los suplementos  
con las tolerancia. 
 Tiempo estándar: Calcular frecuencia de elementos, reconocer 
tiempo interferencia, cálculo y error del tiempo estándar”. (p.101) 
Entonces todo esto es importante obtener y registrar ya que nos 
brindará la información observada la cual se analizará para 
optimizar la operación. 















Fuente: Libro de Ingeniería de Métodos (2004) 
1.3.2. Productividad 
Para Céspedes, Lavado & Ramos (2016) es el empleo óptimo, 
con el mínimo posible de mermas de todos los factores de la 
producción para obtener la mayor cantidad de producto de esos 
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insumos, en las cantidades planificadas, con la calidad debida, en 
los plazos acordados. Es decir productividad puede definirse 
como la relación entre la cantidad de bienes y servicios 
producidos y la cantidad de recursos utilizados. En la fabricación 
la productividad sirve para evaluar el rendimiento de los talleres, 
las máquinas, los equipos de trabajo y empleados. 
Janania (2008, p.99) señala que: “La productividad se conoce 
como las horas-hombre trabajadas, es también eliminar el tiempo 
o recurso mal empleado” 














Fuente: Libro de Ingeniería de Métodos (2004) 
De otro modo la producción es la actividad de producir bienes y 
servicios, mientras que la productividad realiza lo mismo pero de 
manera eficiente. Tiene estrecha relación con la eficiencia y la 
eficacia; ya que a través de ella se puede evaluar la capacidad 
que presenta un sistema de producción y el grado en el que se 
aprovechan sus recursos.  
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Para medir la productividad se utiliza la siguiente fórmula: 
 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 =  
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛
𝑅𝑒𝑐𝑢𝑟𝑠𝑜𝑠  𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙𝑒𝑠 𝑢𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑜𝑠
 
 
Para incrementar la productividad de una empresa, teóricamente 
existen tres formas de hacerlo: 
 Elevar la cantidad a producir  y mantener la cantidad de 
materia prima. 
 Disminuir la cantidad de insumos y mantener la misma 
cantidad de producción. 
 Elevar la cantidad a producir y disminuir la materia prima. 
(Criollo. 2004, p.10) 
 
1.3.2.1. Eficiencia 
“Define a la eficiencia como la maximización del esfuerzo para 
alcanzar lo esperado usando la mínima cantidad de recursos, en 
el logro de objetivos a un menor costo. También es la capacidad 
disponible en horas-hombre y horas-máquina para lograr la 
productividad”. (Criollo, 2004, p.19) 
Así mismo Gutiérrez (2010, p.42) “Define a la eficiencia como la 
razón entre el tiempo utilizado por los trabajadores al momento de 
realizar una actividad y el tiempo total empleado para el desarrollo 




Pérez  (2010, p.157) “Define a la eficacia como lograr los 
resultados planificados, la cual se evalúa si los resultados 
obtenidos son iguales o superan los objetivos delimitados en el 
plan y contribuyen en la mejora de las actividades, operaciones y 




Criollo (2004, p.19)  nos dice: “Que la eficiencia se logra cuando 
se logra el resultado con el mínimo de recursos, generándose 
cantidad y calidad, por ende se incrementa la productividad” 
Entonces concluimos que la eficacia es hacer lo correcto y la 
eficiencia es hacer las cosas correctamente con la menor cantidad 
de recursos. 
 
1.4. Formulación del Problema 
1.4.1. Problema General 
¿De qué manera la aplicación del Estudio del Trabajo en la 
elaboración del producto 7 semillas mejora la productividad en la 
empresa COSBE SAC? 
 
1.4.2. Problemas Específicos 
¿De qué manera la aplicación del Estudio del Trabajo en la 
elaboración del producto 7 semillas mejora la eficiencia en la 
empresa COSBE SAC? 
¿De qué manera la aplicación del Estudio del Trabajo en la 
elaboración del producto 7 semillas mejora la eficacia en la empresa 
COSBE SAC? 
 
1.5. Justificación del Estudio 
1.5.1. Económica 
La aplicación del estudio del trabajo para mejorar la empresa 
COSBE S.A.C. es de suma importancia ya que esto nos ayudará  a 
ser una empresa más competitiva en el mercado, nos permitirá 
seguir expandiéndonos a todo el mercado nacional, ya que 
tendremos un incremento en la producción y por ende un aumento 
en la ventas de la empresa, siempre buscando una mejora continua. 
 
1.5.2. Técnica 
Al implementar el estudio del trabajo en la empresa COSBE S.A.C. 
lograremos mejorar las operaciones y tareas en los procesos 
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productivos, se renovarán los métodos de trabajo ya existentes y se 
reducirá el cansancio. Además la planificación y control del proceso 
productivo será de manera eficiente ya que existirán estándares 
establecidos por la mejora generando con ello una metodología de 
trabajo. 
Al generar un método estándar adecuado conseguiremos tener una 
filosofía de mejora continua en el proceso de elaboración de nuestro 
producto 7 semillas, por ello la aplicación del estudio del trabajo 
generará  mejoras en la productividad de la empresa. 
 
1.5.3. Social 
En la parte social a través de la aplicación del siguiente estudio 
podremos generar beneficios en los trabajadores de la empresa 
COSBE S.A.C. como: satisfacción personal, compromiso, excelente 
relación con lo que les rodea en su laborar diaria en planta, ya que 
podrán sentir las mejoras en los procesos y sobre todo en poder 
brindarle un buen servicio a nuestros clientes y consumidor final. 




1.6.1. Hipótesis General 
La aplicación del Estudio del Trabajo en la elaboración del producto 
7 semillas mejora la productividad en la empresa COSBE SAC. 
 
1.6.2. Hipótesis Específicas 
H1: La aplicación del Estudio del Trabajo en la elaboración del 
producto 7 semillas mejora la eficiencia en la empresa COSBE SAC. 
H2: La aplicación del Estudio del Trabajo en la elaboración del 







1.7.1. Objetivo General 
Determinar como la aplicación del Estudio del Trabajo en la 
elaboración del producto 7 semillas mejora la productividad en la 
empresa COSBE SAC. 
 
1.7.2. Objetivos Específicos 
Determinar como la aplicación del Estudio del Trabajo en la 
elaboración del producto 7 semillas mejora la eficiencia en la 
empresa COSBE SAC. 
Determinar como la aplicación del Estudio del Trabajo en la 




2.1. Tipo y diseño de Investigación 
“El diseño de la investigación en este estudio  es experimental ya que se 
manipula la variable independiente para determinar los efectos que genera 
en la dependiente dentro de un grupo de estudio. Pero también es pre-
experimental, ya que el grado de control del comportamiento de las 
variables es mínimo, por eso no existe un control para la contrastación de 
resultados” (Gómez, 2006, p.87-89). 
 
Por consiguiente el diseño de la investigación por su alcance es 
longitudinal.  Por ello Hernández et. al. (2010, p.158) establece que este 
tipo de diseño se caracteriza porque la información se recolecta en distintos 
periodos de tiempo con el único fin de hacer inferencias con respecto a los 
cambios producidos.  
 
“Entonces en tipo de investigación se encuentra marcado por 3 
lineamientos los cuales son determinados por: su finalidad, ya que es 
aplicada porque genera cambios a la situación real, utilizando teorías y no 
al mejoramiento de la teoría”. (Garcés, 2000, p.70). 
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“Por su nivel o profundidad, sería de tipo descriptiva ya que  menciona 
cualidades, dimensiones y detalles importantes en un campo de estudio 
dado, los cuales pueden ser individuos o fenómenos sometidos a análisis” 
(Hernández et. al. 2010, p.67). 
 
“Y también es explicativa porque quiere establecer una relación de causa-
efecto, buscando los sucesos y eventos, y desde la investigación busca la 
prueba de hipótesis mediante resultados que serán contrastados” (Bernal, 
2010, p.115). 
 
“Y por último, por su enfoque, el estudio es de tipo cuantitativo ya que 
utilizará, recolectará y analizará los datos para contestar las preguntas en 
la investigación y con ello probar las hipótesis dadas, empleando la 
medición numérica y estadística para lograr patrones en la población 
estudiada”. (Gómez, 2006, p.60). 
 
2.2. Variables, Operacionalización 
2.2.1. Definición Conceptual 
Estudio del Trabajo (Variable Independiente): 
“Es la aplicación de ciertas técnicas como el estudio de métodos y la 
medición del trabajo, las cuales se usan para examinar la tarea del 
operario y con ello determinar factores que influyen en la parte 
económica y la eficiencia de la planta, para buscar mejoras”. 
(Janania, 2008, p.5) 
 
Productividad (Variable Dependiente): 
Para Céspedes, Lavado & Ramos (2016, p.13) es el empleo óptimo, 
con el mínimo posible de mermas de todos los factores de la 
producción para obtener la mayor cantidad de producto de esos 
insumos, en las cantidades planificadas, con la calidad debida, en 
los plazos acordados. Es decir productividad puede definirse como la 
relación entre la cantidad de bienes y servicios producidos y la 
cantidad de recursos utilizados. En la fabricación la productividad 
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sirve para evaluar el rendimiento de los talleres, las máquinas, los 
equipos de trabajo y empleados. 
 
2.2.2. Definición Operacional 
Estudio del Trabajo (Variable Independiente): La medición de la 
variable independiente en relación a la aplicación del estudio de 
trabajo en mejoras de la empresa, se calculará mediante los 
indicadores de registro de actividades y tiempos realizados en todo 
el desarrollo del proceso de producción, datos que son obtenidos y 
analizados  en los diagramas de proceso y toma de tiempo del 
trabajo. 
 
Productividad (Variable Dependiente): La medición de la variable 
dependiente productividad se calculará mediante el resultado de la 
eficiencia y la eficacia, aplicando sus indicadores de eficiencia de 
operaciones y eficacia en el trabajo, lo que nos ayudará a usar el 
recurso tiempo de manera más adecuada y necesaria. Logrando con 
ello  un  proceso de elaboración óptimo en la empresa. 
 
2.2.3. Dimensiones 
Estudio del Trabajo  
 
Estudio de Métodos: 
“El estudio de métodos analiza los procesos, estudia la secuencia de 
los movimientos empleados, operaciones ejecutadas y/o actividades 
en la realización de una tarea, con el único fin de optimizarlo, 
aprovechar mejor los recursos y con ello mejorar la productividad” 
(Gonzales, 2009, p.221) 
 
Entonces podemos entender que el estudio de métodos es 
interrelacionar adecuadamente los recursos económicos, materiales 
y humanos de una empresa para lograr aumentar su productividad, 
buscando las mejores alternativas de solución y con ello modificar 
 
 55 
las tareas originales por otros lineamientos nuevos, que simplificarán 
el trabajo. 
 
Fórmula N°1 – Indicador de Estudio de Métodos 
 
∆ 𝐴𝑐𝑡𝑖𝑣. =  




Fuente: Indicadores de Gestión y cuadro de mando 
 
Leyenda: 
 # Actividades que no agregan valor: Son las operaciones o 
pasos innecesarios dentro de un proceso productivo. 
 Total de actividades: Son todas las operaciones y pasos que 
se realizan en un proceso productivo.  
 
Medición del Trabajo: 
Criollo (2004) señala que: “La medición del trabajo se relaciona con 
la investigación de cualquier tiempo improductivo asociado con esta, 
y con la consecuente determinación de normas de tiempo para 
ejecutar la operación de una manera mejorada” (p.177) 
 
El autor también manifiesta que sus objetivos son incrementar la 
eficiencia en el trabajo y facilitar estándares de tiempo para facilitar 
la información a otros departamentos de la empresa y así reducir 
costos. 
“Por ello para medir el trabajo nos centraremos en el tiempo 
estándar que es el tiempo necesario para que un operario de mando 
medio, que esté calificado y adiestrado en la tarea u operación, y 
trabajando a un ritmo normal, realice un determinado trabajo” 





Fórmula N°2 – Indicador de Tiempo  
 
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝐸𝑠𝑡á𝑛𝑑𝑎𝑟 =  𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑁𝑜𝑟𝑚𝑎𝑙(1 + 𝑆𝑢𝑝𝑙𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜𝑠) 
 
Fuente: Indicadores de Productividad e Incentivos 
 
Leyenda: 
 Tiempo Estándar: Es el tiempo de ejecución que se 
corresponde con una actividad normal. 





“Define a la eficiencia como la razón entre el tiempo utilizado por los 
trabajadores al momento de realizar una actividad y el tiempo total 
empleado para el desarrollo del mismo según su programación de 
los equipos y máquinas a usarse” (Gutierrez, 2010, p.42). 
Fórmula N°3 – Eficiencia de operaciones 
 
𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 =  
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 Ú𝑡𝑖𝑙
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙
 𝑥 100%  
 
Fuente: Calidad Total y Productividad 
 
Leyenda: 
 Tiempo Útil: Tiempo empleado para el desarrollo de la 
actividad. 









Pérez  (2010, p.157) “Define a la eficacia como lograr los resultados 
planificados, la cual se evalúa si los resultados obtenidos son iguales 
o superan los objetivos delimitados en el plan y contribuyen en la 
mejora de las actividades, operaciones y procesos de la empresa” 
Fórmula N°4 – Eficacia del Trabajo 
 
 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 =  
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑅𝑒𝑎𝑙
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑃𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎
 𝑥 100 % 
 
Fuente: Indicadores de Efectividad y Eficacia  
 
Leyenda: 
 Producción Real: Cantidad de productos realmente 
producidos. 
 Producción Programada: Cantidad de productos que se 

















































2.3. Población, muestra y muestreo 
2.3.1. Unidad de Estudio 
El estudio a efectuarse en el presente trabajo, se ha determinado en 
la empresa COSBE SAC, tomando como espacio el análisis de la 
elaboración del producto 7 semillas en el área de producción. 
 
2.3.2. Población 
La población es el conjunto de elementos o sujetos los cuales serán 
estudiados (Borja,  2012, p. 30). Para el desarrollo del estudio la 
población a considerar estará conformada por las órdenes de  
producción diarias en un periodo de 2 semanas para el proceso de 
elaboración del producto 7 semillas en la empresa COSBE SAC. 
Tabla N°5 – Órdenes de Producción  
Órdenes de Producción 
Diarias por semana 
Fecha de 
Inicio 




1era semana 07/08/2017 12/08/2017 6000 
2da semana 14/08/2017 19/08/2017 6000 
3era semana 04/09/2017 09/09/2017 6000 
4ta semana 11/09/2017 16/09/2017 6000 
Fuente: Elaboración propia (Capacidad en docenas ver Anexo 69) 
2.3.3. Muestra 
Según Bernal (2010, p.161) se define a la muestra como un 
subconjunto de la población a estudiar, a la cual se le efectuará el 
estudio por una técnica determinada, y con ello recolectar la 
información necesaria para el desarrollo del estudio. 
Para el caso de nuestro estudio se trabajará con el 100% del total 
del universo poblacional, ya que nuestra muestra está conformada 
por las órdenes de producción diarias en un periodo de 2 semanas 
para el proceso de elaboración del producto 7 semillas en la 
empresa COSBE SAC. 
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2.3.4. Criterios de exclusión e inclusión 
Para realizar la toma de la muestra se considerará solo los días 
laborales en la empresa que son de lunes a sábado, en su turno 
normal de 10 horas de trabajo. 
 
2.4. Técnicas e instrumento de recolección de datos, validez y 
confiabilidad 
2.4.1. Técnicas 
La técnica empleada en el siguiente estudio será la de Observación 
ya que la obtención de esta misma la realizará el investigador, el 
cual anotará cada suceso para la recolección de datos. La misma 
que será anotada en nuestras fichas de proceso. 
 
2.4.2. Instrumentos 
Diagrama de Operación de Procesos: Representación gráfica o 
simbólica de un proceso, se emplean el símbolo de operación e 
inspección. 
Diagrama de Análisis de Procesos: Describe y representa un 
proceso de manera más detallada usando todos los símbolos de 
representación. 
Diagrama de Hombre-Máquina: Representa  gráficamente las 
operaciones y el tiempo empleado tanto por el hombre y la máquina. 
Diagrama de Recorrido: Representación gráfica que nos permite 
determinar la distribución de las actividades en el proceso. 
Toma de Tiempo Estándar y con Cronómetro: Nos permitirá 
controlar los tiempos dados en cada parte del proceso. 
 
2.4.3. Validez y Confiabilidad 
La validez de los instrumentos se medirá a través del juicio de 






2.5. Métodos de análisis de datos 
2.5.1. Análisis Descriptivo 
Para poder efectuar un correcto análisis en el estudio dado sobre el 
cambio que tendrá después de la aplicación e implementación de las 
herramientas empleadas, se usarán elementos de interpretación 
sencilla como gráficos, tablas, etc., los mismos que, nos mostrarán 
los comportamientos de nuestras variables de estudio luego de las 
mejoras propuestas determinando su media. Moda, mediana, etc. 
Esto nos ayudará a formular conceptos concluyentes en la 
investigación. 
 
Los indicadores que se usarán para la recolección de datos son: 
 Indicador de Estudio de Métodos. 
 Indicador de Tiempo. 
 Eficiencia de Operaciones. 
 Eficacia del Trabajo. 
 
2.5.2. Análisis Inferencial 
El procesamiento de los datos obtenidos se efectuará a partir del 
SPSS. Luego realizaremos la contrastación de hipótesis empleando 
estadígrafos y métodos estadísticos también para su interpretación, 
ya que la muestra es menor a 30 y nuestras variables son 
cuantitativas, efectuaremos la prueba de normalidad de Shapiro Wilk 
y posteriormente la prueba “t de Student”. 
 
2.6. Aspectos éticos 
En el presente estudio de investigación sobre “Aplicación del Estudio del 
Trabajo en la elaboración del producto 7 Semillas para la mejora de la 
Productividad en la empresa COSBE SAC del Distrito de Ate, Lima-Perú 
2017”, es necesario manifestar los valores éticos en el desarrollo del 
mismo, ya que se respeta los derechos de autoría de tesis, ensayos, 




2.7. Desarrollo de la propuesta 
2.7.1. Situación Actual 
COSBE SAC fue constituida en el año 2006, cuando un par de 
jóvenes empresarios se dieron la tarea de formar una compañía 
que fuera capaz de brindar alimentos naturales a base de granos 
andinos para contribuir en mejorar la calidad de vida y salud de 
la población. 
Al inicio solo se producía maíz partido y soya molida, 
posteriormente, se empezó con el producto estrella 7 semillas de 
la marca “La Nuestra”, posteriormente QuinuKids (mezcla de 
cereales andinos, haba arveja, maca tostada y molida, entre 
otros. 
Hoy en día, COSBE SAC cuenta con más de14 productos y 
viene desarrollando nuevos productos del mismo rubro. 
COSBE SAC es una empresa dedicada al proceso y 
comercialización de productos andinos para el desayuno familiar. 
Con la misión de brindarle a nuestra comunidad productos 100% 
naturales y con un alto valor nutritivo. Empezamos este proyecto 
con el objetivo  de que las madres de familia empiecen a valorar 
alimentos que antes formaban parte de la receta diaria de 
muchas generaciones y que lamentablemente en este tiempo 
han sido dejados de lado por productos artificiales y poco 
saludables. 
Por ello escogimos productos como la quinua, kiwicha, soya, 
habas entre otros cereales andinos. Elaborados para cumplir 
esta misión, al mismo estilo que nuestros ancestros lo 
preparaban, de manera 100% natural, pero dándolo en prácticos 
envases para las amas de casa, logrando así la seguridad y 
garantía de adquirir un producto de alto valor nutritivo y de 
perfectas condiciones. En nuestro producto encontraran el sabor 
natural del campo hacia el desayuno de su hijo, sin preservantes 
ni colorantes químicos. 
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Fuente: Empresa “Cosbe SAC” 
Visión: Para el año 2021 ser una empresa Peruana reconocida y 
líder en alimentos naturales y orgánicos a nivel nacional e 
internacional. 
Misión: Somos una empresa que brinda alimentos saludables 
para una nutrición real. En donde cuidamos nuestros procesos 
mediante un personal entrenado y capacitado. 
Valores: Amor a la vida, el gran respeto y compromiso a la 
naturaleza con honestidad y ética. Lograr un crecimiento 
sostenido, mediante personas capaces y facultadas, que actúen 
con responsabilidad y generen confianza. 
Lo anterior está fundamentado en los siguientes pilares: 
- Vender solo productos de los que podamos estar orgullosos. 
- Cuidar el ambiente y el mundo en que vivimos. 
- Ganar con la diversidad e inclusión. 
- Hablar con honestidad y franqueza. 
- Respeto por nuestros empleados, consumidores, clientes, 















Fuente: Empresa “Cosbe SAC” 
La empresa produce una variedad de productos para el desayuno 
familiar como: harina de habas, harina de arveja, harina de soya, 
harina de quinua reforzada, hojuelas de quinua, maca pura 
instantánea, 7 semillas + maca, 7 semillas, entre otros productos 
como cereales y enlatados.  
Pero el producto que representa el 80% de su venta total es la 7 
semillas x 180 gr, de ahí el interés del estudio por mejorar los 
procesos en la obtención de este producto. 









Fuente: Empresa “Cosbe SAC” 
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Para la producción de este producto se necesitan procesar los 
siguientes granos: Trigo, cebada, maíz, habas, arveja, soya, 
kiwicha y quinua. Los cuales pasarán por los procesos de 
selección, tostado, molienda, envasado y empacado. 
Las máquinas a usarse son las siguientes: 
- Elevador por Cangilones (TN-109.1) 
- Zaranda (Z-101) 
- Despedradora ( D-102) 
- Peladora (P-103) 
- Tostadora 1 (T-104.1) 
- Tostadora 2 (T-104.2) 
- Elevador por Cangilones (TN-109.2) 
- Mezcladora (MC-105) 
- Elevador por Tornillo (ET-101) 
- Molino (ML-106) 
- Ciclón (CL-107) 
- Dosificadora (E-108.2) 
- Envasadora Automática (E-108.1) 
 
En cuanto a los materiales a usarse tenemos los sacos para los 3 
primeros procesos, las bobinas, cintas para el proceso 4 y 
finalmente las bolsas para doceneo, bolsas para empacado y 
cintas de embalaje para el proceso 5. 
Nos entrevistarnos con el encargado de la producción para 
consultarle sobre los trabajos que se realizan en planta, él nos 
manifiesta que todo se ha venido desarrollando de forma óptima y 
considera que la forma como se viene trabajando actualmente es 
la adecuada. 
Cuando le consultamos sobre el área  que es más complicada nos 
menciona que es la selección de granos y el empacado final. 
Nos manifiesta que el solo se preocupa por el mayor avance 




2.7.1.1. Descripción del proceso productivo 
La empresa COSBE SAC cuenta con 5 procesos para la 
obtención del producto 7 semillas, los cuales 
describiremos a continuación: 
- SELECCIÓN: En esta área los operarios traen los 
granos de los almacenes, primero pasan por la máquina 
zaranda para quitar la cáscara y paja existente, luego 
por la máquina despedradora y finalmente por la 
selección manual la mayoría de los granos de acuerdo a 
su tamaño. Solamente pasa por la máquina peladora la 
cebada. Una vez concluido el proceso se almacena en 
sacos. 
- TOSTADO: Una vez los granos hayan sido 
seleccionados adecuadamente pasan por las tostadoras 
las cuales al terminar su proceso son vaciadas a unos 
coches de acero inoxidable para su enfriado y 
posteriormente lo almacenan en sacos. 
- MOLIENDA: En este proceso primeramente los granos 
pasan por la máquina mezcladora para luego pasar por 
el molino. Mientras se da el proceso la harina obtenida 
es almacenada en sacos y posteriormente almacenada. 
- ENVASADO: La harina ya obtenida es vaciada a la tolva 
del elevador tornillo, luego se coloca la bobina, la cinta y 
se calibra la envasadora automática. Una vez realizado 
este proceso  se enciende la máquina la cual produce 20 
unidades por minuto. Una vez obtenido el producto 
terminado el operario lo coloca en tachos. 
- EMPACADO: Aquí los operarios colocan los sobres 
terminados en la mesa, para luego agujerear, aplastar y 
quitarles el aire. Se ayudan también con la aplastadora 
manual para uniformizar el producto. Posteriormente lo 




























2.7.1.2. Proceso antes de la mejora 
Ya teniendo acceso a la planta de producción se pudo 
identificar problemas en las áreas de selección, envasado 
y empacado. Por lo cual para poder conocer el proceso de 
producción se aplicó el estudio de métodos. Dentro de 
nuestra pre prueba realizamos la recolección de datos, 
para ello usamos nuestros instrumentos que nos 
permitieron tomar los tiempos en cada operación 
estudiada, así como determinar sus respectivos 
cursogramas para conocer las actividades del proceso. 
También se pudo obtener la cantidad producida, horas-
hombre programadas en el periodo de 07/08/2017 al 
19/08/2017. 
A. Área de Selección 
Se hizo un estudio de tiempos por variedad de grano que 
entra dentro del proceso de elaboración de 7 semillas. 
- Zarandeado de granos 
Tabla N°6 – Tiempo estándar por grano en minutos 
ZARANDA Operario Cebada Trigo Maíz Habas Alverja 
Alista y prepara la máquina 1 38.373 44.566 32.281 25.405 20.996 
Trae costales y acomoda   2.324 2.358 2.267 2.329 2.312 
Carga costal, retira hilo y 
vacea a la tolva 
  0.933 0.989 0.905 0.953 0.920 
Enciende la máquina   0.615 0.618 0.583 0.577 0.586 
Verifica caida de producto   2.013 2.029 1.975 1.900 1.830 
       Coge y coloca sacos a la salida 
del grano 
2 1.49 1.58 1.47 1.52 1.52 
Retira saco lleno (todo el 
proceso) 
  48.53 48.26 20.90 10.52 10.58 
Cambia por un nuevo saco   0.52 0.53 0.51 0.45 0.47 
Lo traslada a la zona de 
espera  
  0.50 0.50 0.51 0.50 0.53 
       Mueve fierros de la malla para 
caida 






Fuente: Elaboración propia 
En la Tabla N°6  se resaltó en color rojo lo más preocupante que 
se pudo evidenciar, y es la demora en el alistado de la máquina 
para comenzar el proceso, ya que se tiene que cambiar la malla 
de la máquina de acuerdo al grano que se va a zarandear. 
También el no conocimiento de la adecuada caída de los granos 
retrasa el proceso de producción. 
- Despedrado de granos 
Tabla N°7 – Tiempo estándar por grano en minutos 
Coge, traslada y pesa los sacos   2.05 2.08 2.03 2.04 1.99 
Cose el saco y traslada a zona 
espera 
  0.92 0.97 0.87 0.92 0.96 
Almacena sacos   1.28 1.32 1.27 1.25 1.28 
       
 
Total 100.18 106.43 66.19 48.93 44.50 
Despedrado Operario Cebada Trigo Maíz Habas Alverja Soja Quinua 
Alista y prepara la máquina 1 9.99 10.20 9.11 9.89 9.90 7.24 7.12 
Trae costales y acomoda   1.64 1.74 1.54 1.76 1.79 1.79 1.67 
Carga costal, retira hilo y 
vacea a la tolva 
  3.00 3.14 2.91 2.89 2.94 2.88 2.84 
Enciende la máquina   0.71 0.76 0.72 0.73 0.74 0.70 0.68 
Traslada saco a zona de 
pesado 
  0.72 0.73 0.71 0.74 0.72 0.71 0.73 
Pesa saco, cose y traslada a 
almacenado 
  2.56 2.76 2.49 2.60 2.61 2.56 2.31 
         Verifica y gradúa caída el 
producto 
2 1.17 1.33 1.05 1.17 1.12 1.12 1.10 
Cambia por un nuevo saco   0.20 0.20 0.20 0.19 0.19 0.22 0.20 
Retira saco lleno (todo el 
proceso) 
  187.69 193.04 72.33 26.16 28.01 17.45 9.68 
Traslada zona de espera   0.51 0.51 0.51 0.53 0.52 0.52 0.51 
Limpieza de máquina   8.73 9.40 7.63 8.59 7.17 6.61 6.62 
         
 
Total 216.92 223.81 99.20 55.26 55.71 41.81 33.46 
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Fuente: Elaboración propia 
En la Tabla N°7  se puede apreciar también en color rojo 
la demora del personal en alistar la máquina, como el 
almacén se encuentra más distante que el proceso 
anterior también se evidencia un tiempo exagerado en 
traer el nuevo costal con granos. Otra dificultad de retraso 
también es la no verificación de caída de productos y la 
limpieza de máquina para pasar a otro proceso. 
- Selección Manual de granos 
Tabla N°8 – Tiempo estándar por grano en minutos 
Selección Manual Operario   Trigo Maíz Habas Alverja Soja Quinua Kiwicha 
Alista área de trabajo 1   4.25 3.93 4.02 3.32 3.21 2.54 2.48 
Trae costales y acomoda     1.13 1.11 1.16 1.12 1.14 1.13 1.13 
Trae y Coloca saco para 
escoger 
    0.95 0.91 0.94 0.91 0.93 0.87 0.92 
Retira hilo e inicia proceso     68.22 11.58 89.01 75.67 53.22 17.03 21.59 
Cambia nuevo saco     0.34 0.32 0.34 0.34 0.33 0.33 0.32 
Traslada saco a zona de 
control 
    0.54 0.51 0.57 0.56 0.51 0.46 0.46 
Limpia su área para nuevo 
proceso 
    3.30 2.20 2.97 2.92 2.59 2.16 2.52 
          Alista área de trabajo 2   4.00 3.55 
     
Trae costales y acomoda     1.17 1.11 
     
Trae y Coloca saco para 
escoger 
    0.89 0.87 
     
Retira hilo e inicia proceso     71.33 11.55 
     
Cambia nuevo saco     0.33 0.31 
     
Traslada saco a zona de 
control 
    0.61 0.51 
     
Limpia su área para nuevo 
proceso 
    4.25 2.17 
     
          Alista área de trabajo 3   4.33 3.71 
     
Trae costales y acomoda     1.25 1.12 
     
Trae y Coloca saco para 
escoger 
    1.00 0.92 
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Retira hilo e inicia proceso     76.22 12.26 
     
Cambia nuevo saco     0.33 0.32 
     
Traslada saco a zona de 
control 
    0.55 0.57 
     
Limpia su área para nuevo 
proceso 
    3.27 2.26 
     
          Alista área de trabajo 4   4.27 3.87 
     
Trae costales y acomoda     1.15 1.21 
     
Trae y Coloca saco para 
escoger 
    1.02 0.99 
     
Retira hilo e inicia proceso     79.74 13.26 
     
Cambia nuevo saco     0.36 0.37 
     
Traslada saco a zona de 
control 
    0.65 0.57 
     
Limpia su área para nuevo 
proceso 
    3.49 2.36 
     
          Traslada saco de zona de 
control a pesado 
5   0.72 0.70 0.73 0.76 0.74 0.67 0.72 
Pesa saco, cose y traslada a 
almacén 
    2.55 2.58 2.63 2.59 2.58 2.31 2.02 
          
 
Total   342.20 87.69 102.37 88.19 65.25 27.51 32.17 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la Tabla N°8  se puede apreciar también en color rojo 
la demora del personal en alistar su área de trabajo, ya 
que se retrasa en colocar su zaranda manual, traer sus 
costales desde el almacén de materia prima y limpiar su 
área al término de cada proceso. También las pocas 
mallas que hay en el área de trabajo no son las 
adecuadas para facilitar la selección manual y usan 
mallas para escoger trigo para seleccionar habas, esto 





- Pelado de granos 














Fuente: Elaboración propia 
En la Tabla N°9  se puede apreciar también en color rojo 
el retraso del personal para alistar la máquina, al 
momento de vaciar el saco tiene dificultades, la 
verificación constante del pelado del producto por usar la 
máquina con piezas gastadas y ello influye también en el 






Peladora Operario Cebada 
Alista y prepara la máquina 1 8.58 
Trae costales y acomoda   1.43 
Carga costal, retira hilo y 
vacea a la tolva 
  2.87 
Enciende la máquina   0.57 
Traslada saco a zona de 
pesado 
  0.68 
Pesa saco, cose y traslada a 
almacenado 
  2.50 
   Verifica caída el producto 2 1.17 
Cambia por un nuevo saco   0.18 
Retira saco lleno (todo el 
proceso) 
  633.75 
Traslada zona de espera   0.43 
Limpieza de máquina   7.75 








































- Cálculo de la Productividad Selección 









Fuente: Elaboración propia 
En la Tabla N°10  se observa la productividad que se 
tenía antes de realizar el proceso de la mejora, como se 
puede apreciar no es muy constante ya que tiene mucha 
variabilidad día a día. Detalle (ver anexo 33)  









Fuente: Elaboración propia 
En la Tabla N°11  mostramos nuestros indicadores de 
eficiencia, eficacia y productividad evaluados en las 
primeras 2 semanas de trabajo que se tuvo. Donde 






















% Eficacia (Pr/Pp) x100%





B. Área de Envasado 
Dentro del área solo se analizó el trabajo hecho por el 
operario, ya que empleaba demasiado tiempo en trasladar 
los productos terminados a la  zona de empacado, esto 
hacia que tenga que desplazarse demasiadas veces en el 
día. 







Fuente: Elaboración propia 
Se elaboró el diagrama de operaciones para poder saber 
la cantidad de operaciones, inspecciones y actividades 
combinadas que tiene el proceso (ver anexo 34). 
C. Área de Empacado 
En el área de empacado como no se emplea máquinas 
para hacer el trabajo se realizó los siguientes estudios. 
 






Fuente: Elaboración propia 
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Se elaboró el diagrama de operaciones para poder saber 
la cantidad de operaciones, inspecciones y actividades 
combinadas que tiene el proceso (ver anexo 35). 






Fuente: Elaboración propia 
Se realizó el diagrama de análisis de procesos para poder 
saber la cantidad de operaciones, transportes, esperas, 
inspecciones y almacenamientos que tiene el proceso (ver 
anexo 36). 








Fuente: Elaboración propia 
En la Tabla N°12  podemos observar que nuestro tiempo 
estándar total en minutos para producir 10 docena de 7 
semillas por 180 gr es de 8.93 minutos. Es por eso que en 







































- Cálculo de la Productividad Empacado 










Fuente: Elaboración propia 
En la Tabla N°13  se observa la productividad que 
se tenía antes de realizar el proceso de la mejora, 
como se puede apreciar no es muy constante ya 
que tiene mucha variabilidad día a día. Detalle (ver 
anexo 61)  










Fuente: Elaboración propia 
En la Tabla N°14  mostramos nuestros indicadores 
de eficiencia, eficacia y productividad evaluados en 
las primeras 2 semanas de trabajo que se tuvo. 
Donde evidenciamos una productividad muy baja 














% Eficacia (Pr/Pp) x100%





2.7.2. Propuesta de mejora 
Dentro de nuestra propuesta de mejora para la empresa COSBE 
SAC procedimos a elaborar un diagrama de Gantt para poder 
delimitar el tiempo que vamos a emplear para realizar estos 
cambios que nos ayudarán a mejorar los procesos e incrementar 
la productividad en la elaboración del producto 7 semillas. 
 
Aquí vamos a desarrollar nuestras acciones de mejora que 
necesitamos para el presente estudio, como:  
 
- Reducir actividades, es decir encontrando y/o eliminando pasos 
innecesarios para la ejecución de cada tarea en coordinación y 
apoyo de los trabajadores. 
- Disminuir tiempos por tarea o por proceso al habilitar 
herramientas, equipos y/o capacitar al personal para mejorar el 
tiempo de las actividades que realizan. 
- Generar mayor producción del producto 7 semillas en base al 
estudio realizado. 
Cada una de estas acciones de mejora, planificación y 
seguimiento la consideramos con una dificultad de realizarlas 
entre una categoría baja y media, con un mediano plazo para su 
desarrollo, pero con clasificación de importante. 
Para esta propuesta los recursos empleados serán económicos 
porque necesitaremos realizar ciertas inversiones en algunos 
aspectos para lograr el objetivo deseado y humanos porque 
contaremos con el apoyo de los trabajadores y/o operarios para la 









































2.7.3. Implementación de la propuesta 
La implementación de la propuesta planteada la evidenciamos y 
mostramos a través de imágenes donde mostraremos como se 
encontraron las áreas de trabajo antes y como se encuentran 
ahora. 
A. Área de Selección: 
- Proceso Zarandeado 
Dentro de este proceso se pudo evidenciar que había un 
exceso de tiempo empleado en el Alistado de Máquina, el 
cual consiste en que el operario tiene que colocar a la 
máquina zaranda la malla metálica de acuerdo al tipo de 
grano que se va a zarandear y el retraso se generaba 
porque las mallas se encontraban desoldadas, lo cual 
dificultaba su colocación a la máquina, estos tiempos se 
pueden apreciar en la Tabla N° 6 por grano. Por otro lado la 
falta de mantenimiento a la máquina  y limpieza afectaba su 
buen rendimiento. También el desconocimiento del operario 
sobre el adecuado manejo de la  caída del grano por la 
máquina perjudicaba el buen avance. 
Consideramos también que la asignación del personal para 
este proceso no es la adecuada. 
Se pudo identificar que el ingreso de la materia prima para 
este proceso es adecuada en ciertos tipos de grano por eso 
se tomó una decisión con el apoyo del área de calidad. Para 
evidenciar mejoras usaremos el tiempo estándar (ver anexo 
13, 16, 19, 22, 25, 39, 42, 44 y  45) 
Por ello se implementó y coordinó lo siguiente en el área: 
 Mantenimiento a la máquina, ya que no hay un 
cronograma y ello perjudica al área porque se espera a 
que suceda una falla para corregir el incidente, esto nos 
ayudará a reducir tiempo de alistado. 




 Asignación del personal adecuado para el proceso de 
zarandeado. 
 Retiro del proceso de zarandeado a los granos habas 
y alverja por llegar con poca presencia de materia 
extraña, lo cual facilita su selección manual directa sin el 
uso de la máquina.  














Fuente: Empresa COSBE SAC, Área de selección 



























Fuente: Empresa COSBE SAC, Área de selección 
 
Podemos apreciar en la imágenes de la Figura N° 20 el 
soldado de las mallas y la capacitación que se da por parte 
del personal de mantenimiento Gilmer Palomino. 
Mencionamos también que  se usa un formato de informe 
por el proceso de mantenimiento que se realizó (ver anexo 
67), un formato de informe de capacitación (ver anexo 62). 
Aceptación cambio de proceso para quitar el zarandeo por 




- Proceso Despedrado 
Dentro de este proceso se pudo evidenciar que había un 
exceso de tiempo empleado en el Alistado de Máquina, el 
cual consiste en que el operario tiene que preparar la 
máquina para el proceso, estos tiempos se pueden apreciar 
en la Tabla N° 7 por grano. Por otro lado la falta de 
mantenimiento a la máquina y limpieza afectaba su buen 
rendimiento. También el desconocimiento del operario sobre 
el adecuado manejo de la  caída del grano por la máquina 
perjudicaba el buen avance. 
Consideramos también que el abastecimiento a la tolva 
demanda un tiempo innecesario, ya que el operario usa una 
escalera para poder llegar a la tolva de la máquina y el 
acceso dificultoso retrasa su tarea. Y en el área de puede 
apreciar un elevador de granos que se usa como un lugar de 
almacenamiento de costales y no se le da el uso necesario 
por falta de la implementación de un motor. 
Por otro lado el desconocimiento del operario retrasa mucho 
la limpieza de la máquina para el cambio de actividad. Para 
evidenciar mejoras usaremos el tiempo estándar (ver anexo 
14, 17, 20, 23, 26, 28, 30, 40, 43, 46, 48, 50 y 53) 
 
Por ello se implementó y coordinó lo siguiente en el área: 
 Mantenimiento y limpieza  de la máquina, esto nos 
ayudará a reducir tiempo de alistado y de limpieza en la 
máquina por el operario. 
 Capacitación sobre manejo de la máquina para 
parámetro der caída del grano, y limpieza adecuada para 
evitar acumulación de desperdicios en la malla de la 
máquina, esto nos permitirá reducir tiempos. 
 Habilitar la máquina elevador en desuso para poder 
disminuir el tiempo de abastecimiento a la tolva, esto 
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reducirá el tiempo y sobre todo la integridad del operario 
al momento de realizar su trabajo.  
























Fuente: Empresa COSBE SAC, Área de selección 
 
Se puede observar en la Figura N° 21 las malas prácticas al 
momento de realizar la carga, no se controla la caída del 




































Fuente: Empresa COSBE SAC, Área de selección 
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Se realiza el mantenimiento en la Figura N° 22, se puso en 
actividad la máquina que no estaba operativa y se dio la 
capacitación a los operarios sobre cómo controlar la caída 
del grano, mejorar su proceso de limpieza y como se debe 
operar de manera óptima la máquina despedradora. Todo 
ello quedó registrado en un formato de capacitación (ver 
anexo 62) y el mantenimiento respectivo evidenciado en su 
formato también (ver anexo 67). 
 
- Proceso Pelado 
Dentro de este proceso se pudo evidenciar  al igual que en 
los otros mencionados un exceso de tiempo empleado en el 
Alistado de Máquina, el cual consiste en que el operario 
tiene que preparar la máquina para el proceso, estos 
tiempos se pueden apreciar en la Tabla N° 9. También  la 
falta de mantenimiento a la máquina y limpieza  adecuada 
afectaba su buen rendimiento. Podemos mencionar que el 
desconocimiento del operario sobre el adecuado manejo de 
la caída del grano por la máquina perjudicaba el buen 
avance. 
Consideramos también que al igual que en el proceso de 
Despedrado el abastecimiento a la tolva demanda un tiempo 
innecesario, ya que el operario usa una escalera para poder 
llegar a la tolva de la máquina y el acceso dificultoso retrasa 
su tarea. Por eso se considera también usar el mismo 
equipo en desuso que está en el área para que pueda 
emplearse tanto para el proceso de despedrado y pelado. 
Para evidenciar mejoras usaremos el tiempo estándar (ver 




















Fuente: Empresa COSBE SAC, Área de selección 
 
Se puede observar en la Figura N° 23 las malas prácticas al 
momento de realizar la carga, se pone en riesgo una caída a 
desnivel, pero sobre todo el tiempo que invierte el operario 
en ejecutar la tarea y no se usa un equipo para facilitar la 
carga apropiadamente. También la baja productividad de la 
máquina por falta de mantenimiento. 
 
Por ello se implementó y coordinó lo siguiente en el área: 
 Mantenimiento y limpieza  de la máquina, esto nos 
garantiza una reducción de tiempo de alistado y de 
limpieza en la máquina por el operario. 
 Capacitación sobre manejo de la máquina para 
parámetro der caída del grano, y limpieza adecuada. 
 Habilitar la máquina elevador en desuso para poder 
disminuir el tiempo de abastecimiento a la tolva, al 
igual que en el proceso de despedrado. 
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Fuente: Empresa COSBE SAC, Área de selección 
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Se realiza el mantenimiento en la Figura N° 24, se puso en 
actividad la máquina que no estaba operativa y se dio la 
capacitación a los operarios sobre cómo se debe operar de 
manera óptima la máquina peladora.  Al igual que el proceso 
anterior todo  quedó registrado en un formato de 
capacitación (ver anexo 62) y el mantenimiento respectivo 
evidenciado en su formato también (ver anexo 67). 
 
- Proceso Selección Manual 
En el proceso de selección o zaranda manual se pudo 
apreciar que el trabajo que realizaban los operarios 
presentaban muchas demoras en el alistado de su área para 
el inicio del trabajo, el tiempo que demoraban en 
desplazarse desde el almacén de materia prima a su área 
para poder traer costales vacíos donde recepcionar los 
granos escogidos, el tiempo extenso que empleaban en 
seleccionar los granos ya que usaban mallas muy finas para 
el escogido de granos de un calibre más grande y por 
ejecutar la actividad de ventilado de forma manual, lo cual no 
permitía que avancen en su trabajo, el exceso de tiempo que 
se tomaban en realizar su limpieza al término de cada tarea 
y la no adecuada distribución de sus funciones. Para 
evidenciar mejoras usaremos el tiempo estándar (ver anexo 
18, 21, 24, 27, 29, 31, 32, 44, 47, 49, 51, 52, 54 y 55) 
 
Por ello se implementó y coordinó lo siguiente en el área: 
 Compra de nuevas zarandas manuales y un 
ventilador, con esta adquisición vamos a lograr reducir 
los tiempos en el proceso de escoger y ventilar, ya que al 
tener mallas adecuadas facilitamos la actividad y al tener 
un ventilador de apoyo para el proceso de ventilado 
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agilizamos el retiro de impurezas, por ende mejoramos el 
avance del operario en ese proceso. 
 Habilitamos un espacio al lado derecho de todo el 
proceso de selección manual para colocar nuestros 
costales vacíos y con ello disminuimos el traslado del 
operario hasta el almacén de materia prima y 
recuperamos un tiempo muy importante que nos permite 
avanzar más en nuestro proceso de selección. 
 Capacitación para mencionarles los cambios que se 
están haciendo e informar las cuotas de avance diarias 
que tendrán en su trabajo y la distribución de tareas. 
 Proponer un líder de área para que se encargue del 
seguimiento, control y cumplimiento de lo propuesto. 
 Control de calidad final por una persona calificada, esto 
nos garantizará que el proceso este óptimo y adecuado. 




























Fuente: Empresa COSBE SAC, Área de selección 
 
Se puede observar en la Figura N° 25  como los operarios 
escogen los granos pero no con una distribución uniforme 
del proceso. Tampoco cuentan con mallas para la selección 
de todos los granos ello retrasa su trabajo, no existe un 
control al final del trabajo por un personal calificado. Hay 
demasiado desorden al ejecutar la eliminación de impurezas 
de los granos y mucha demora en realizar el cambio de 
costales ya que no lo encuentran en un punto cercano a su 
área de trabajo sino tienen que desplazarse hasta el 
almacén de materia prima. 






































Fuente: Empresa COSBE SAC, Área de selección 
 
Observando la necesidad en el puesto de trabajo en la 
Figura N° 26, se puede apreciar que se redistribuyó las 
tareas para la selección de los granos, se mandó a elaborar 
mallas de acuerdo a lo solicitado por los operarios lo cual 
redujo el tiempo del proceso, se comprobó que con la ayuda 
 
 94 
de un ventilador podemos ahorrar bastante tiempo del retiro 
de impurezas. También se contrató un personal para el 
control final del proceso y se les capacito sobre la forma 
correcta de hacer limpieza, alistado de su área, etc. 
 
B. Área de Envasado: 
En este proceso se pudo evidenciar que el operario que 
manipulaba la envasadora automática, tenía que recepcionar 
los productos en una jaba, luego de ello tenía que trasladarse a 
la zona de envasado transportando de manera repetitiva la jaba 
hasta llenar los tachos que se encontraban en la zona de 
empacado. Cada momento que el operario realizaba esta tarea 
tenía que parar la máquina para trasladarse a la otra zona y al 
retornar encendía nuevamente la máquina. Para poder 
identificar más este proceso usaremos el DOP (ver anexo 34 y 
anexo 57). 












Fuente: Empresa COSBE SAC, Área de envasado 
 
Por ello se implementó y coordinó lo siguiente en el área: 
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 Compra de una faja transportadora, esto nos permitió 
eliminar las operaciones de traslado de jaba y vacea al tacho. 
Con ello estamos mejorando los procesos dentro de esta área 
al reducir el tiempo de traslado. 
Esta mejora práctica que se puede apreciar en la Figura N° 27 
ayudo a ahorrar tiempo y desplazamientos por el operario. 
C. Área de Empacado: 
En esta área las actividades que se realizaban iniciaban con el 
traslado de tachos para el vaceado a la mesa y ello implicaba 
demasiada inversión de tiempo ya que lo ejecutaba solo un 
operario, por otro lado las tareas que ejecutaban no tenían un 
orden o flujo de proceso a seguir, también los traslados 
innecesarios que se realizaba por no mantener un orden al 
realizar la tarea y no tener cerca los materiales para empaque. 
Para poder identificar más este proceso usaremos el DOP (ver 
anexo 35 y 58), el DAP (ver anexo 36 y 59) y emplearemos el 
tiempo estándar (ver anexo 60). 
 
Por ello se implementó y coordinó lo siguiente en el área: 
 Habilitar un operario más para facilitar el vaciado de sobres, 
esto agiliza la tarea y el inicio del trabajo operativo. 
 Reducir un personal y llevarlo a otro proceso, no es 
disminuir un personal sino es en la misma área acomodarlo 
en otra parte del proceso para que se mantenga el flujo del 
trabajo. 
 Reducir actividades  y traslados innecesarios, esto 
reducirá los tiempos en el proceso, ya que hay momentos en 
los cuales el operario realiza actividades repetitivas que se 
pueden quitar. 
 Eliminar tiempo de espera en el proceso, esto retrasa el 
avance diario, para poder controlar y mejorarlo obtendremos 
el tiempo estándar ideal. 
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 Se aumentó al proceso un operario más para mantener el 
flujo de la operación. 
 Establecer zonas cercanas para abastecimiento de 
materiales. 



















Fuente: Empresa COSBE SAC, Área de empacado 
 
Se puede observar  en la Figura N° 28 que el área de trabajo 
no tiene un flujo adecuado, ya que los operarios realizan 
demasiados traslados para que el producto termine su proceso 
final. Se puede apreciar también que la distribución de ellos no 
es la adecuada. 
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Fuente: Empresa COSBE SAC, Área de selección 
 
Se puede apreciar en la Figura N° 29  la distribución del flujo de 
forma lineal, de esta forma mantenemos un proceso continuo y 
cada operario desempeña mejor su función. Se les explicó la 
forma correcta de realizar sus tareas y ello no permitió 
economizar traslados y reducir tiempos. 
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Las operaciones que se quitaron en el DOP fueron las 
siguientes: 
 Se elimina la operación “distribuye” ya que para vacear el 
tacho ahora lo apoya un compañero y pueden ejecutar la 
tarea de vaciar y distribuir a la vez. 
 Se elimina la operación “coge picador” ya que antes se 
colocaba al centro de la mesa y de ahí tenían que cogerlo, 
pero ahora el picador se encuentra en la mano del operario 
constantemente adherido con una cinta. 
 Se elimina una “verificación” que se realizaba en el 
aplastado 2 ya que hay una verificación final antes del 
encintado final. 
 Se elimina la operación “coge la bolsa” y “acomoda a su 
frente”, ya que el producto al salir del aplastado 2 ya se 
ubica de forma adecuada para el encintando y ya no habría 
que coger la bolsa llena para luego volverlo a acomodar. 
Sale del aplastado 2 se llena a la bosa y se acomoda directo 
ahora para el encintado. 
 Se elimina la operación “deja a un costado”, ya que antes se 
esperaba  tener 10 docenas de forma desordenada para 
luego acomodar y armar la plancha de 10 docenas, pero 
ahora después del encintado final se acomoda de forma 











Luego de aplicar nuestro estudio del trabajo en la empresa 
COSBE SAC procedimos a medir por segunda vez los tiempos en 
cada operación estudiada, así como determinar sus respectivos 
diagramas de proceso, diagramas de análisis de proceso, etc., 
también se pudo obtener la cantidad producida, horas-hombre 
programadas en el periodo de 04/09/2017 al 16/09/2017. 
 
A. Área de Selección 
Reducción de los tiempos en los procesos por variedad de 
grano. 










Fuente: Elaboración propia 
En la Tabla N°16  se muestra los tiempos que se obtuvo luego del 
estudio que se efectuó al área de trabajo, donde se logró reducir 
tiempos importantes por no definiciones de los procesos a los 
operarios como: alistado de máquinas o áreas de trabajo, carga 
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de productos para el proceso, falta de mantenimiento a las 
máquinas, limpieza al término de un proceso, etc.  








Fuente: Elaboración propia 








Fuente: Elaboración propia 
En las Tablas N° 17 y 18 observamos la llegada de la materia 
prima e identificamos que las habas y arveja no necesitan pasar 
por la zaranda ya que llegan libres de cáscaras, lo cual nos ahorra 



























la soja ya que llega con partículas de piedra visibles lo que nos 
ahorra 41.81 minutos. Considerando lo mencionado y aplicando 
las mejoras logramos reducir un tiempo de 147.51 minutos en la 
zaranda y 108.88 minutos en el despedrado. 







Fuente: Elaboración propia 









Fuente: Elaboración propia 
En las Tablas N° 19 y 20 mostramos que en el proceso pelado 



















Trigo Maiz Habas Alverja Soja Quinua Kiwicha AHORRO




selección manual la redistribución del personal para seleccionar 
los granos y la habilitación de mallas nuevas para su proceso nos 
permitió ahorrar un tiempo de 179.60 minutos. 
Para calcular estos tiempos empleamos la siguiente escala de 
valoración, la tabla de suplementos y la fórmula para hallar el 
tiempo estándar, por ello se tuvo que realizar una cantidad de 
observaciones por cada operación: 














Fuente: Curso Estudio del Trabajo – Ing. Florencio Solis. 
En la Tabla N° 21 nos muestra la división de factores por las 
cuales está conformado el sistema de valoración Westinghouse. 
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Fuente: Organización Internacional del Trabajo 
En la Tabla N° 22 observamos los suplementos que serán 
aplicados al tiempo básico o normal para lograr obtener nuestro 
tiempo estándar. 
Los suplementos empleados en nuestro estudio estarán 
enfocados a: necesidades y fatiga, trabaja de pie, levantamiento 
de peso, tensión auditiva, trabajo monótono.
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- Cálculo de la Productividad Selección 







Fuente: Elaboración propia 
En la Tabla N°23  se observa que ha mejorado los indicadores de 
eficiencia y eficacia, esto nos refleja una mejora en la 
productividad en el área de selección. 









Fuente: Elaboración propia 
En la Tabla N°24  nos muestra la producción real después de las 
mejoras y el avance por hora hombre que se tiene, el cual ha 







Antes 70% 90% 64%








Comparación Productividad antes y después
Producción Real  (Kg/H)
Productividad Mano de
Obra
Antes 4322  Kilos 432 Kg / H-h









Avance diario antes y después
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B. Área de Envasado 




Combinada   
Antes 7 1 1 
Después 5 1 1 
Fuente: Elaboración propia 
En la Tabla N° 25 se muestra la reducción de actividades en la 
parte de operaciones que realiza el trabajador (ver anexo 34 Y 
57). 
C. Área de Empacado 
Tabla N°26: Empacado D.O.P. antes y después 
  
Operaciones Inspecciones Actividad Combinada 
  
Antes 30 1 1 
Después 25 0 1 
Fuente: Elaboración propia 
En la Tabla N° 26 mostramos la reducción de actividades en la 
parte de operaciones que realiza el trabajador (ver anexo 35 Y 
58). 
Tabla N°27: Empacado D.A.P. antes y después 
  
Operaciones Inspecciones Espera Transporte Almacenamiento 
  
Antes 30 1 3 4 0 
Después 25 0 2 3 0 
Fuente: Elaboración propia 
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En la Tabla N° 27 mostramos la reducción de actividades en 
operaciones, inspecciones, espera y transporte (ver anexo 36 Y 
59). 
 








Fuente: Elaboración propia 
En la Tabla N°28  podemos observar que nuestro tiempo 
estándar total en minutos para producir 10 docena de 7 
semillas de redujo de 8.93 min a 6.36 minutos. 
- Cálculo de la Productividad Empacado 


























Antes 60% 89% 53%












Comparación productividad antes y después
 
 107 
En la Tabla N°29  se observa que ha mejorado los indicadores de 
eficiencia y eficacia, esto nos refleja una mejora en la 
productividad en el área de empacado. 










Fuente: Elaboración propia 
En la Tabla N°30  nos muestra la producción real en docenas que 
mejoró de 60 a 87 docenas por hora hombre, lo que aumenta 
nuestra productividad. 
 
2.7.5. Análisis económico-financiero 
Mostraremos a continuación la tabla donde detallamos la 
inversión que se realizará para implementar las mejoras. 







Fuente: Elaboración propia 
Producción Real  (Kg/H)
Productividad Mano de
Obra
Antes 597  docenas 60 doc / H-h







Avance diario antes y después
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A continuación observamos el comportamiento de ventas en los 
periodos de estudio. 












Fuente: Elaboración propia 
En la Tabla N°32 podemos observar que nuestro ingreso  
después de la implementación de la mejora es superior en s/. 
55,524 nuevos soles. 







Fuente: Elaboración propia 
En la Tabla N°33 podemos apreciar la proyección en ganancias 
que tendría la empresa a lo largo de un año solo considerando las 
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unidades incrementadas luego de la implementación, lo cual 
genera un ingreso de s/. 1, 442,688 nuevos soles. 
III. RESULTADOS 
3.1. Análisis Descriptivo 







Fuente: Elaboración propia 
En la Tabla N°34 podemos apreciar que la productividad más alta fue de 
0.47 en una evaluación de 12 días. 














1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12










En el Cuadro N°1 podemos apreciar que nuestra productividad media es 
de 0.33 valor absoluto. 







Fuente: Elaboración propia 
En la Tabla N°35 podemos apreciar que la eficiencia más alta fue de 0.90 
en una evaluación de 12 días. 














En el Cuadro N°2 podemos apreciar que nuestra eficiencia media es de 
0.79 valor absoluto. 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

















Fuente: Elaboración propia 
En la Tabla N°36 podemos apreciar que la eficacia más alta fue de 0.52 
en una evaluación de 12 días. 















En el Cuadro N°3 podemos apreciar que nuestra eficacia media es de 
0.41 valor absoluto. 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

















Fuente: Elaboración propia 


















En el Cuadro N°4 podemos apreciar que nuestra productividad media que 
es nuestro parámetro de cumplimiento pasó de 0.33 a 0.73, es decir 
nuestra productividad mejoró en un 0.39 valor absoluto. Como nuestra 
asimetría es menor a la toma del antes nos acercamos más al 
cumplimiento de nuestros estándares. 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Antes 0.32 0.29 0.47 0.31 0.47 0.15 0.47 0.31 0.37 0.19 0.35 0.39







Productividad antes y después 
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Fuente: Elaboración propia 


















En el Cuadro N°5 podemos apreciar que nuestra eficiencia media que es 
nuestro parámetro de cumplimiento pasó de 0.79 a 0.89, es decir nuestra 
eficiencia mejoró en un 0.10 valor absoluto. Como nuestra asimetría es 
menor a la toma del antes nos acercamos más al cumplimiento de nuestros 
estándares. 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Antes 0.74 0.79 0.90 0.82 0.90 0.57 0.90 0.82 0.80 0.64 0.77 0.92








Eficiencia antes y después
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Fuente: Elaboración propia 


















En el Cuadro N°6 podemos apreciar que nuestra eficacia media que es 
nuestro parámetro de cumplimiento pasó de 0.41 a 0.81, es decir nuestra 
eficacia mejoró en un 0.40 valor absoluto. Como nuestra asimetría es 
menor a la toma del antes nos acercamos más al cumplimiento de nuestros 
estándares. 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Antes 0.43 0.36 0.52 0.38 0.52 0.26 0.52 0.38 0.46 0.29 0.45 0.42







Eficacia antes y después
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3.2. Análisis Inferencial 
3.2.1. Análisis de la hipótesis general 
Ha: La aplicación del Estudio del Trabajo en la elaboración del 
producto 7 semillas mejora la productividad en la empresa 
COSBE SAC. 
A fin de poder contrastar la hipótesis general, es necesario 
primero determinar si los datos que corresponden a la 
productividad antes y después tienen un comportamiento 
paramétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos 
datos son 2 órdenes trabajadas en 12 días, se procederá al 
análisis de normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk. 
 
Se plantea lo siguiente: 
H0: Los datos de la muestra provienen de una distribución normal. 
Ha: Los datos de la muestra no provienen de una distribución 
normal. 
 
Regla de decisión:  
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no 
paramétrico. 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento 
paramétrico. 
 
Cuadro 7: Prueba de normalidad de productividad antes y 










Del cuadro 7, se puede verificar que la significancia de las 
productividades, antes y después, tienen valores mayores a 0.05, 
por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión, queda 
demostrado que tienen comportamientos paramétricos. Dado que 
lo que se quiere es saber si la productividad ha mejorado, se 
procederá al análisis con el estadígrafo de Wilcoxon. 
 
Contrastación de la hipótesis general 
H0: La aplicación del Estudio del Trabajo en la elaboración del 
producto 7 semillas no mejora la productividad en la empresa 
COSBE SAC. 
Ha: La aplicación del Estudio del Trabajo en la elaboración del 
producto 7 semillas mejora la productividad en la empresa 
COSBE SAC. 
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd  
 







Del cuadro  8, ha quedado demostrado que la media de la 
productividad antes (0.33) es menor que la media de la 
productividad después (0.73), por consiguiente no se cumple Ho: 
µPa ≥ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula de que la 
aplicación del Estudio del Trabajo no mejora la productividad y se 
acepta la hipótesis de investigación o alterna, por la cual queda 
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demostrado que la aplicación del Estudio del Trabajo en la 
elaboración del producto 7 semillas mejora la productividad en la 
empresa COSBE SAC. 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al 
análisis mediante el pvalor o significancia de los resultados de la 
aplicación de la prueba de Wilcoxon a ambas productividades 
 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula  
 
Cuadro 9: Análisis del pvalor de productividad antes y 








Del cuadro 9, se puede verificar que la significancia de la prueba de 
Wilcoxon, aplicada a la productividad antes y después es de 0.002, 
por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la 
hipótesis nula y se acepta que la aplicación del Estudio del Trabajo 
en la elaboración del producto 7 semillas mejora la productividad 
en la empresa COSBE SAC. 
 
3.2.2. Análisis de la primera hipótesis específica 
H1: La aplicación del Estudio del Trabajo en la elaboración del 




A fin de poder contrastar la primera hipótesis específica, es 
necesario primero determinar si los datos que corresponden a 
la eficiencia antes y después tienen un comportamiento 
paramétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos 
datos son 2 órdenes trabajadas en 12 días, se procederá al 
análisis de normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk. 
 
Se plantea lo siguiente: 
H0: Los datos de la muestra provienen de una distribución normal. 
Ha: Los datos de la muestra no provienen de una distribución 
normal. 
 
Regla de decisión:  
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no 
paramétrico. 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento 
paramétrico. 
 
Cuadro 10: Prueba de normalidad de eficiencia antes y 








Del cuadro 10, se puede verificar que la significancia de las 
eficiencias, antes y después, tienen valores menores a 0.05, por 
consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión, queda 
demostrado que tienen comportamientos no paramétricos. Dado 
que lo que se quiere es saber si la eficiencia ha mejorado, se 
procederá al análisis con el estadígrafo de Wilcoxon. 
 
 119 
Contrastación de la hipótesis general 
H0: La aplicación del Estudio del Trabajo en la elaboración del 
producto 7 semillas no mejora la eficiencia en la empresa 
COSBE SAC. 
Ha: La aplicación del Estudio del Trabajo en la elaboración del 
producto 7 semillas mejora la eficiencia en la empresa COSBE 
SAC. 
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd  
 





Del cuadro  11, ha quedado demostrado que la media de la 
eficiencia antes (0.79) es menor que la media de la eficiencia 
después (0.89), por consiguiente no se cumple Ho: µPa ≥ µPd, en tal 
razón se rechaza la hipótesis nula de que la aplicación del Estudio 
del Trabajo no mejora la eficiencia y se acepta la hipótesis de 
investigación o alterna, por la cual queda demostrado que la 
aplicación del Estudio del Trabajo en la elaboración del producto 7 
semillas mejora la eficiencia en la empresa COSBE SAC. 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al 
análisis mediante el pvalor o significancia de los resultados de la 
aplicación de la prueba de Wilcoxon a ambas eficiencias. 
 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula  
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Del cuadro 12, se puede verificar que la significancia de la prueba 
de Wilcoxon, aplicada a la eficiencia antes y después es de 0.046, 
por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la 
hipótesis nula y se acepta que la aplicación del Estudio del Trabajo 
en la elaboración del producto 7 semillas mejora la eficiencia en la 
empresa COSBE SAC. 
 
3.2.3. Análisis de la segunda hipótesis específica 
H2: La aplicación del Estudio del Trabajo en la elaboración del 
producto 7 semillas mejora la eficacia en la empresa COSBE 
SAC. 
A fin de poder contrastar la hipótesis general, es necesario 
primero determinar si los datos que corresponden a la eficacia 
antes y después tienen un comportamiento paramétrico, para 
tal fin y en vista que las series de ambos datos son 2 órdenes 
trabajadas en 12 días, se procederá al análisis de normalidad 
mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk. 
 
Se plantea lo siguiente: 
H0: Los datos de la muestra provienen de una distribución normal. 
Ha: Los datos de la muestra no provienen de una distribución 
normal. 
Regla de decisión:  
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Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no 
paramétrico. 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento 
paramétrico. 
 
Cuadro 13: Prueba de normalidad de eficacia antes y después 








Del cuadro 13, se puede verificar que la significancia de las 
eficacias, antes y después, tienen valores mayores a 0.05, por 
consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión, queda 
demostrado que tienen comportamientos paramétricos. Dado que 
lo que se quiere es saber si la eficacia ha mejorado, se procederá 
al análisis con el estadígrafo de Wilcoxon. 
 
Contrastación de la hipótesis general 
H0: La aplicación del Estudio del Trabajo en la elaboración del 
producto 7 semillas no mejora la eficacia en la empresa 
COSBE SAC. 
Ha: La aplicación del Estudio del Trabajo en la elaboración del 
producto 7 semillas mejora la eficacia en la empresa COSBE 
SAC. 
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 










Del cuadro  14, ha quedado demostrado que la media de la eficacia 
antes (0.41) es menor que la media de la eficacia después (0.81), 
por consiguiente no se cumple Ho: µPa ≥ µPd, en tal razón se 
rechaza la hipótesis nula de que la aplicación del Estudio del 
Trabajo no mejora la eficacia y se acepta la hipótesis de 
investigación o alterna, por la cual queda demostrado que la 
aplicación del Estudio del Trabajo en la elaboración del producto 7 
semillas mejora la eficacia en la empresa COSBE SAC. 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al 
análisis mediante el pvalor o significancia de los resultados de la 
aplicación de la prueba de Wilcoxon a ambas eficacias. 
 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula  
 










Del cuadro 15, se puede verificar que la significancia de la prueba 
de Wilcoxon, aplicada a la eficacia antes y después es de 0.002, 
por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la 
hipótesis nula y se acepta que la aplicación del Estudio del Trabajo 
en la elaboración del producto 7 semillas mejora la eficacia en la 






















- Luego de haber contrastado nuestra hipótesis general con el objetivo de 
determinar la aplicación del Estudio del Trabajo en la elaboración del 
producto 7 semillas mejora la productividad en la empresa COSBE SAC. 
Se pudo evidenciar que en el resultado de la prueba inferencial, en la cual se 
contrasto que la aplicación de nuestra variable independiente: el estudio del 
trabajo mejora la productividad en la elaboración del producto 7 semillas. Es 
así que se puede evidenciar que se incrementó nuestra producción  de 597 a 
869 docenas al día lo cual elevó nuestra productividad pasando de tener una 
media de 33% a 73%. Por otro lado, existen investigaciones anteriores a 
este estudio que demuestran la validez de los resultados mostrados, así 
tenemos ULCO Arias, Claudia. Aplicación de Ingeniería de Métodos en el 
proceso productivo de cajas de calzado para mejorar la productividad de 
mano de obra de la empresa INDUSTRIAS ART PRINT. Tesis (Grado para 
optar el título de Ingeniero Industrial.) Trujillo, Perú: Universidad César 
Vallejo, Facultad de Ingeniería, Escuela Profesional de Ingeniería Industrial,  
2015. 172pp. Nos muestra que después de la aplicación de sus 
herramientas empleadas ha podido alcanzar un incremento de su producción 
de 156 a 193 cajas y mejoró su productividad en un 23.7%. Así mismo 
JIJÓN Bautista, Klever. Estudio de Tiempos y Movimientos para 
mejoramiento de los procesos de producción de la empresa CALZADO 
GABRIEL. Tesis (Grado para optar el título de Ingeniero Industrial en 
Procesos de Automatización). Ambato, Ecuador: Universidad Técnica de 
Ambato, Facultad de Ingeniería en Sistemas Electrónica e Industrial, Carrera 
de Ingeniería Industrial en Procesos de Automatización,  2013. 224pp. Nos 
evidencia que la aplicación  del estudio de tiempos y movimientos lograron 
reducir su tiempo estándar de 863.23 min a 766.31 min, lo que conllevo a un 
incremento en su producción en un 12.65%. 
 
- Luego de haber contrastado nuestra  primera hipótesis específica con el 
objetivo de determinar la aplicación del Estudio del Trabajo en la elaboración 
del producto 7 semillas mejora la eficiencia en la empresa COSBE SAC. 
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Se pudo evidenciar que en el resultado de la prueba inferencial, en la cual se 
contrasto que la aplicación de nuestra variable específica 1: el estudio del 
trabajo mejora la eficiencia en la elaboración del producto 7 semillas. Es así 
que se puede evidenciar que se incrementó nuestra eficiencia pasando de 
tener una media de 79% a 89%. Por otro lado, existen investigaciones 
anteriores a este estudio que demuestran la validez de los resultados 
mostrados, así tenemos ALZATE, Nathalia y SÁNCHEZ, Julián E. Estudio de 
Métodos y Tiempos de la Línea de producción de calzado tipo “clásico 
dama” en la empresa de calzado Caprichosa para definir un nuevo método 
de producción y determinar el tiempo estándar de fabricación. Tesis (Grado 
para obtener el título de Ingeniero Industrial). Pereira, Colombia: Universidad 
Politécnica de Pereira, Facultad de Ingeniería Industrial, 2013. 79pp. Nos 
muestra que una vez ejecutado el análisis de estudio de tiempos y métodos, 
logró reducir tiempos en el proceso, pudo balancear su línea de forma 
adecuada mejorando los procesos lo que conllevo a mejorar en un 87% la 
eficiencia en la planta. Así mismo ALOMOTO Guanoluisa, Nelson. Estudio 
de tiempos y movimientos del proceso productivo para el diseño de un plan 
de producción en la sección hornos rotativos de la empresa Industria 
Metálica COTOPAXI. Tesis (Grado para obtener el título de Ingeniero 
Industrial).  Latacunga, Ecuador: Universidad Técnica de  Cotopaxi, Unidad 
Académica de Ciencias de la Ingeniería y Aplicadas, Carrera de Ingeniería 
Industrial,  2014. 135pp. 
Nos evidencia que el desarrollo del estudio, la verificación de actividades, el 
empleo de diagramas de proceso le permitió elevar su eficiencia en su línea 
de producción de 51.24% a 77.31%, reduciendo 1,07 horas dentro de todo 
su proceso. 
 
- Luego de haber contrastado nuestra segunda hipótesis específica con el 
objetivo de determinar la aplicación del Estudio del Trabajo en la elaboración 
del producto 7 semillas mejora la eficacia en la empresa COSBE SAC. 
Se pudo evidenciar que en el resultado de la prueba inferencial, en la cual se 
contrasto que la aplicación de nuestra variable específica 2: el estudio del 
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trabajo mejora la eficacia en la elaboración del producto 7 semillas. Es así 
que se puede evidenciar que se incrementó nuestra eficacia pasando de 
tener una media de 41% a 81%. Por otro lado, existen investigaciones 
anteriores a este estudio que demuestran la validez de los resultados 
mostrados, así tenemos ARANA Ramírez, Luis. Mejora de productividad en 
el área de producción de carteras en una empresa de accesorios de vestir y 
artículos de viaje. Tesis (Grado para optar el título de Ingeniero Industrial).  
Lima, Perú: Universidad San Martín de Porres,  Facultad de Ingeniería y 
Arquitectura,  2014. 266pp. Nos muestra que el adecuado análisis de 
tiempos y aplicación de las herramientas como diagramas de flujo nos 
permiten estandarizar los métodos de trabajo y mejorar nuestros indicadores 
de eficacia y falta de control de calidad. Lo que llevó a que después de su 
aplicación obtenga una mejora del 16% en el proceso de fabricación de su 
producto, mejore su productividad en in 1.01% e incremente su eficacia y 






















- Los resultados  de productividad nos permiten concluir en relación a la 
elaboración del producto 7 semillas que se tuvo un incremento del 39%, ya 
que se estandarizó los métodos de trabajo aplicando los diagramas de 
proceso y el estudio de tiempos, lo que genera mejoras no solamente en la 
empresa sino también en los trabajadores al darles herramientas que les 
permitan poder desempeñarse mejor en su puesto de trabajo. Todo ello 
benefició a los clientes que solicitan el producto estudiado ya que al haber 
un incremento en la producción ellos se ven abastecidos con su mercadería 
en el momento y tiempo solicitado. Como empresa desde el punto de vista 
social nos permite llevar mayor nutrición a todo el pueblo peruano. 
 
- La eficiencia que se obtuvo en relación a la elaboración del producto 7 
semillas demostró que se ha generado un mejor uso del tiempo, un mejor 
seguimiento de actividades, una estandarización adecuada de los procesos 
estudiados obteniéndose antes un 79% y después un 89%, lo que conlleva a 
emplear de forma adecuada nuestros recursos  materiales, físicos, humanos 
y tecnológicos que intervienen a lo largo de todo el proceso disminuyendo 
nuestros costos de producción. 
 
- Los resultados de eficacia nos permiten concluir en relación a la elaboración 
del producto 7 semillas que se logró un mejor cumplimiento de las 
actividades u operaciones dentro del tiempo determinado y planificado, ya 
que antes de la aplicación teníamos un 41% lo que cambió después a un 
81%. Esto permitió obtener una reducción de actividades en los procesos y 
mejorar los flujos de trabajo e incrementar nuestra capacidad de planta; lo 
que ayudó a poder cumplir con nuestra planificación de producción y llegar a 










- Se recomienda aplicar el siguiente estudio en la elaboración de los otros 
productos que se procesan en planta para mejorar su productividad como: 
quinukids, soya, habas, arveja, hojuela de quinua, 7 semillas con maca, 
cereal de 7 semillas, kiwicha, maca, café de algarrobo, etc. ello permitiría 
tener mejor el control de todos los procesos y mejor la capacidad de 
producción de los mismos. 
 
- Por el lado de la eficiencia se recomienda mantener el control de las 
actividades en el proceso de producción ya establecidas, también colocar 
una toma de energía eléctrica central para mejorar los procesos en planta, 
ya que ello genera paradas innecesarias por la falta de abastecimiento 
eléctrico por tener la planta ubicada en una zona industrial. 
 
- Adicionalmente en cuanto a la eficacia se recomienda ejecutar el estudio de 
métodos en otros procesos productivos, para poder identificar actividades 
innecesarias, mejorar nuestros procesos, etc., todo ello permitirá lograr de 
forma más eficaz las metas de ventas en la empresa generándole resultados 
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Anexo 5 – Formato de Control de la Producción (operarios, máquinas y 























Anexo 6 – Contenido Conceptual de las variables de la investigación del 























Anexo 7 – Matriz de Operacionalización de Variables de la Investigación del 
Formato de Validación 
 
MATRIZ  DE OPERACIONALIZACIÓN DE LAS  VARIABLES 
Variable Independiente: Estudio de Trabajo 











∆ 𝐴𝑐𝑡𝑖𝑣. =  




# Actividades que no agregan valor: Son las operaciones o 
pasos innecesarios dentro de un proceso productivo. 
Total de actividades: Son todas las operaciones y pasos que se 













𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝐸𝑠𝑡á𝑛𝑑𝑎𝑟 =  𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑁𝑜𝑟𝑚𝑎𝑙 𝑥 (1 + 𝑆 ) 
 
Tiempo Estándar: Es el tiempo de ejecución que se 
corresponde con una actividad normal. 
Tiempo Normal: Es el tiempo en el que se realiza la tarea. 





Fuente: Elaboración propia.  
 
Variable Dependiente: Productividad 










𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 =  
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 Ú𝑡𝑖𝑙
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙
 𝑥 100% 
Tiempo Útil: Tiempo empleado para el desarrollo de la 
actividad. 












𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 =  
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑅𝑒𝑎𝑙
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑃𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎
 𝑥 100% 
Producción Real: Cantidad de productos realmente 
producidos. 






Fuente: Elaboración propia. 
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Anexo 69 – Ordenes de Producción realizadas en base al proyectado de 
Ventas 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 212 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 213 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 214 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 215 
 
